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Resumen
El presente trabajo documenta el desarrollo y culminacion del proyecto de pasantia enfocado
en el Diagnostico e Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la
empresa de embutidos carnicos, ubicada en la localidad de Puente Aranda, Bogota D.C. El
objetivo principal fue asegurar el cumplimiento de la normativa sanitaria vigente,
especificamente la Resolucion 2674 de 2013 y el Decreto 1500 de 2007. La metodologia del
proyecto se estructur6 en cuatro meses de trabajo intensivo. El primer mes se centr6é en un
diagnostico exhaustivo de las condiciones actuales de los procesos productivos, identificando
areas criticas de mejora. Los meses dos y tres consistieron en el disefio e implementacion de
programas prerrequisito, incluyendo la caracterizacion de las lineas de produccion, el
desarrollo del sistema de trazabilidad y el disefio del programa de limpieza y desinfeccion.
Durante este periodo, se logr6 caracterizar el 100% de las lineas de produccion, identificando
una capacidad instalada de 850 unidades/hora en el area de empaque y una reduccion en los
movimientos innecesarios. El cuarto mes fue la fase de validacion y consolidacion, donde se
ejecutd un programa de capacitacion técnica especializado y se desarrollé un exhaustivo
analisis de peligros. Los resultados finales demostraron la efectividad del modelo
implementado, evidenciando un mejoramiento sustancial en las condiciones sanitarias y la
trazabilidad de los procesos. Se logrd una participacion del 100% del personal en las
capacitaciones, lo que se tradujo en una disminucion de desviaciones y una mejora en los
indicadores de gestion. El proyecto no solo garantizé la adecuacion a la normativa, sino que
también dejo a la empresa preparada para futuras auditorias de las autoridades sanitarias y

sento las bases para la transicion a un sistema HACCP. En conclusion, este proyecto de



pasantia tuvo un impacto positivo y significativo en la cultura de calidad de la organizacion,
fortaleciendo sus procesos y asegurando un modelo de gestion robusto y sostenible.

Palabras clave: BPM, Diagndstico, Implementacion, HACCP, Normativa



Abstract
This paper documents the development and completion of an internship project focused on the
Diagnosis and Implementation of Good Manufacturing Practices (GMP) at the meat sausage
company, located in the town of Puente Aranda, Bogota D.C. The main objective was to
ensure compliance with current health regulations, specifically Resolution 2674 of 2013 and
Decree 1500 of 2007. The project methodology was structured over four months of intensive
work. The first month focused on a thorough assessment of the current conditions of the
production processes, identifying critical areas for improvement. Months two and three
focused on the design and implementation of prerequisite programs, including the
characterization of the production lines, the development of the traceability system, and the
design of the cleaning and disinfection program. During this period, 100% of the production
lines were characterized, identifying an installed capacity of 850 units/hour in the packaging
area and a reduction in unnecessary movements. The fourth month was the validation and
consolidation phase, during which a specialized technical training program was implemented,
and a thorough hazard analysis was conducted. The results demonstrated the effectiveness of
the implemented model, evidenced a substantial improvement in sanitary conditions and
process traceability. 100% of the staff participated in the training, resulting in a decrease in
deviations and an improvement in management indicators. The project not only ensured
compliance with regulations but also prepared the company for future audits by health
authorities and laid the groundwork for the transition to a HACCP system. In conclusion, this
internship project had a significant and positive impact on the organization's quality culture,
strengthening its processes and ensuring a robust and sustainable management model.

Keywords: BMP, Diagnostics, Implementation, HACCP, Regulations.
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Introduccion
El presente informe documenta las actividades desarrolladas durante la pasantia realizada en
GYC CONSULTORES E INGENIEROS, empresa especializada en la asesoria e
implementacion de sistemas de gestion de calidad en organizaciones de diferentes sectores
industriales. Durante los cuatro meses de duracion de la pasantia, correspondientes a la fase
final de implementacion y validacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
se trabajo especificamente con una empresa procesadora de productos carnicos ubicada en la
localidad de Puente Aranda, Bogota D.C.

Las actividades ejecutadas formaron parte integral del sistema de gestion de calidad
que GYC CONSULTORES E INGENIEROS desarrolla para sus clientes, enfocdndose en este
caso en el sector carnico. Durante este periodo critico, se llevaron a cabo las actividades de
consolidacion y verificacion establecidas cronogramas conforme a la Resolucion 2674 de
2013 y el Decreto 1500 de 2007. El cuarto y Gltimo mes se caracterizo por ser la etapa de
validacion y consolidacion de todos los sistemas implementados durante los tres meses
anteriores, donde se puso a prueba la efectividad real de las mejoras introducidas y se prepard
a la organizacion para enfrentar con éxito las auditorias oficiales de las autoridades sanitarias
competentes (INVIMA y Secretaria Distrital de Salud).

Las actividades desarrolladas durante este periodo final se enfocaron inicialmente en la
consolidacion del plan de saneamiento basico, conformado por los cuatro programas base
fundamentales: limpieza y desinfeccion, manejo integrado de plagas, abastecimiento de agua
potable, y manejo de residuos solidos y liquidos. A partir de esta base solida, se fue
desplegando progresivamente hacia los programas complementarios y derivados, completando

asi la estructura integral de los programas que conforman el sistema de BPM. Este desarrollo
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incluy6: la ejecucion completa del programa de capacitacion técnica especializada dirigido a
todo el personal de la planta, la actualizacion y verificacion integral del programa de higiene y
salud del manipulador, el desarrollo exhaustivo del analisis de peligros para toda la cadena
productiva carnica, y la validacion definitiva de la efectividad del modelo integrado de BPM
implementado.

Los resultados obtenidos durante este ultimo mes no solo demuestran el cumplimiento
satisfactorio de los objetivos establecidos en el plan de trabajo inicial, sino que también
evidencian el impacto positivo significativo en el nivel de cumplimiento normativo de la
empresa, preparandola adecuadamente para la transicion hacia sistemas mas avanzados como
HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) en futuras etapas de desarrollo

organizacional.
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Justificacion
El presente proyecto de pasantia se justifica por la necesidad critica de las empresas del sector
carnico en Colombia de cumplir con la normativa sanitaria vigente, especificamente con la
Resolucion 2674 de 2013 y el Decreto 1500 de 2007. La falta de un sistema de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) adecuado no solo representa un riesgo sanitario para el
consumidor, sino que también expone a las organizaciones a sanciones legales, cierres y una
pérdida significativa de competitividad y credibilidad en el mercado.

El caso de la empresa ubicada en Puente Aranda, Bogotd, no era ajeno a esta
problematica. El diagndstico inicial del proyecto reveld la existencia de no conformidades que
impedian una operacion segura y eficiente. Por lo tanto, el desarrollo de este trabajo se vuelve
fundamental al proponer e implementar soluciones practicas y verificables, como el disefio de
programas prerrequisito y un analisis de peligros, que permiten subsanar estas deficiencias.

La implementacion exitosa de este sistema de BPM no solo asegurd el cumplimiento
normativo, sino que también tuvo un impacto econdémico y operativo positivo. Al optimizar los
procesos, se redujeron las pérdidas, se mejoro la eficiencia y se fortalecio la cultura de calidad
dentro de la organizacion. De esta manera, el proyecto no solo resolvidé un problema técnico,
sino que también sento las bases para el crecimiento futuro de la empresa, preparandola para la

transicion a sistemas de gestion de inocuidad alimentaria mas avanzados como el HACCP.
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Objetivos

Objetivo General

Diagnosticar e Implementar todo lo relacionado con BPM segun lo establecido en la
Resolucion 2674 del 2013 en empresas del sector carnico en la localidad de Puente Aranda.
Objetivos Especificos

Diagnosticar las condiciones actuales de los procesos productivos y sistemas de
calidad.

Caracterizar las lineas de produccion mediante herramientas de ingenieria.

Disefar e implementar programas prerrequisitos, y desarrollar el analisis de peligros
en la cadena productiva carnica.

Desarrollar el analisis de peligros en la cadena productiva cérnica y validar la

efectividad del modelo integrado.
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Diagnostico Integral De Condiciones Actuales En Procesos Productivos Y Sistema De
Calidad
Generalidades De La Pasantia

Se desarrollo la pasantia en una planta procesadora de alimentos carnicos, ubicada en
la localidad de Fontibén en Bogota D.C., a través de la empresa consultora GYC
CONSULTORES E INGENIEROS. Durante este periodo se aplicaron conocimientos de
Ingenieria de Alimentos en una planta real que se especializa en la produccién de embutidos
carnicos. Mi trabajo se enfoc6 en dar continuidad a los procesos de gestion de calidad que la
consultora venia desarrollando con la empresa, asumiendo la responsabilidad del
acompaflamiento en planta. Entre las actividades principales se incluy6 el apoyo en la
actualizacion de programas de calidad, como el plan de saneamiento basico, cuyo desarrollo y
resultados se presentan en este documento.

La metodologia del proyecto se estructur6 siguiendo un enfoque sistematico de
mejoramiento continuo basado en el ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar),
adaptado especificamente para la implementacion de sistemas de gestion de inocuidad en
plantas procesadoras de alimentos. El trabajo se organizo6 en fases progresivas que permitieron
construir un sistema robusto y sostenible de aseguramiento de calidad.

El proyecto se enmarcd en el sistema de gestion de calidad que GYC
CONSULTORES E INGENIEROS desarrolla para sus clientes del sector carnico,
enfocandose especificamente en el diagnostico e implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura segtn lo establecido en la Resolucion 2674 de 2013 y el Decreto 1500 de 2007.

La pasantia tuvo una duracion de cuatro meses, periodo durante el cual se ejecutaron
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actividades de diagndstico, implementacion, validacion y consolidacion del sistema integral
de inocuidad alimentaria.
Actividades Objetivo 1: Diagndstico Integral de Condiciones Actuales

Durante el primer mes de pasantias, se ejecutd exitosamente la evaluacion diagndstica
integral planificada, desarrollando un analisis exhaustivo de todos los componentes operativos
de la planta procesadora de embutidos cérnicos. Esta evaluacion se estructur6 conforme al
plan inicial establecido, enfocandose en identificar el estado actual y las areas de mejora en
relacion con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la normatividad vigente
(Resolucion 2674 de 2013, Decreto 1500 de 2007).

e Recepcion de materia prima

e Almacenamiento (condiciones de temperatura y humedad)
e Preparacion de la carne

e Mezclado y embutido

e Tratamiento térmico (coccion, pasteurizacion)

e Enfriamiento, empaque y despacho.

Metodologia Aplicada.

Visitas Técnicas Y Recoleccion De Informacion. Se realizaron recorridos detallados
por las instalaciones durante las primeras dos semanas, ejecutando entrevistas informales con
el personal de produccion, empaque, despachos, gerencia y personal para empalme del
sistema de Calidad, llevando a cabo la revision exhaustiva de la documentacion existente del

sistema HACCP, procedimientos operativos estindar (POE) y programas de prerrequisitos.
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Herramientas De Evaluacion Aplicadas.
e Lista de verificacion basada en Resolucion 2674/2013.
e Observacion directa de procesos.
e (Conversaciones informales mantenidas durante recorridos
e Revision documental de sistemas de gestion.
Actividades Objetivo 2: Caracterizacion de Lineas de Produccion.

La caracterizacion técnica de las lineas de produccion mediante la aplicacion de
herramientas especializadas de Ingenieria de Alimentos como lo son los conocimientos
teoricos sobre diagramas de flujo, balances de masa y energia, analisis de capacidades de
equipos, y estudios de tiempos y movimientos.

Se trabajo en la aplicacion de diagramas de flujo de proceso, herramienta fundamental
que permiti6 visualizar y analizar sistematicamente cada etapa del proceso productivo de
embutidos carnicos. Se apoyo en la construccion de diagramas detallados que representaron
operaciones, transportes, inspecciones y almacenamientos. Durante este trabajo se cuantifico
que el proceso contaba con quince operaciones principales, ocho transportes, doce puntos de
inspeccion y tres almacenamientos temporales. Esta representacion grafica facilité la
identificacion de operaciones unitarias criticas, puntos de control de proceso e interconexiones
entre equipos, ademas de permitir comprender el mapeo completo de los flujos de materiales
desde la recepcion hasta el despacho.

En el anélisis especifico de capacidad y rendimiento de equipos en el area de
preparacion y mezclado se aprendié que los equipos cutter de alta velocidad operaban con una
eficiencia para procesar materia prima carnica y en la homogeneizacion de ingredientes. En el

area de coccion y tratamiento térmico, considerada el punto critico de control mas importante
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para la inocuidad alimentaria, analizando que los hornos de coccidon operaban con una
distribucion térmica uniforme, logrando coeficientes de transferencia de calor que permitian
alcanzar temperaturas internas de setenta y cinco a ochenta grados Celsius en el centro
geométrico de los productos, con tiempos de coccidon que pudieron calcularse aplicando la
ecuacion de Fourier para transferencia de calor.

Se corrobord el inventario exhaustivo de los cincuenta y tres equipos industriales
instalados en la planta, complementando las hojas de vida técnicas para cada uno que
incluyeron informacidén como nombre especifico, modelo, numero de serie, capacidad
operativa, funcién principal dentro del proceso productivo, ubicacion exacta, fecha de
instalacion, proveedor y estado general actual. Esta informacion se complementd con los
correspondientes Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento que
establecieron los protocolos para la correcta limpieza y desinfeccion de cada equipo.
Actividades Objetivo 3: Diseiio e Implementacion de Programas Prerrequisito

Durante esta actividad se constituy6 el nticleo operativo de la pasantia, donde se
particip6 activamente en el seguimiento de los programas prerrequisito fundamentales para el
sistema de Buenas Practicas de Manufactura. Esta fase se caracterizo por la participacion
simultanea en multiples actividades especializadas que cubrieron todos los aspectos del Plan
de Saneamiento Basico y los programas complementarios requeridos por la normatividad
vigente.

Se participd activamente en el seguimiento del sistema integral de rotulado y
etiquetado, iniciando con la revision exhaustiva de todos los productos existentes en el
portafolio de la empresa procesadora de alimentos carnicos. Se evaluaron las etiquetas de

embutidos carnicos actualmente fabricados y se analizaron los productos en proceso de
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lanzamiento al mercado. Cada etiqueta fue comparada contra los requisitos de la Resolucion
810 de 2021 sobre rotulado nutricional de alimentos envasados y la Resolucion 2492 de 2022
sobre etiquetado frontal de advertencia. Durante esta revision se identificaron no
conformidades relacionadas con informacion nutricional incompleta o inexacta, declaracion
inadecuada de aditivos, omision o declaracion incorrecta de alérgenos, ausencia o
posicionamiento inadecuado de sellos frontales obligatorios, y problemas de legibilidad en
algunos disenos. Esta actividad aporto al aprendizaje de la complejidad de la normatividad de
rotulado y la responsabilidad que implica asegurar que los consumidores reciban informacion
veraz y completa.

Para verificar la exactitud nutricional se trabajé con operaciones matematicas sobre
una matriz comparativa especializada elaborada por GYC CONSULTORES que contrasto6 los
valores declarados en etiquetas con datos de referencia de fuentes cientificas reconocidas
como la base de datos del Departamento de Agricultura de Estados Unidos y las tablas de
composicion nutricional del Instituto Colombiano de Bienestar Familiar. Esta fase permitid
aplicar conocimientos de analisis de alimentos adquiridos durante la formacion académica. Se
elaboraron correcciones detalladas para cada producto que presentd desviaciones,
documentando todos los ajustes normativos identificados. Las correcciones fueron
coordinadas con el publicista interno responsable de incorporar los ajustes e imprimir las
nuevas etiquetas.

Se continuo6 trabajando en el seguimiento del sistema integral de trazabilidad siguiendo
un cronograma estructurado que permitiéo comprender y apoyar su implementacion efectiva
desde la recepcion de materias primas hasta la distribucion del producto final. Se inicio

estudiando el marco normativo aplicable que incluyo el Decreto 1500 de 2007 sobre sistemas
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de informacidn y trazabilidad en plantas carnicas, la Resolucion 2674 de 2013 referente a
registros y documentacion de procesos, la norma ISO 22005:2007 sobre trazabilidad en
cadena alimentaria, la Resolucién 240 de 2013 para movilizacion animal, y la Resolucion
1506 de 2012 sobre trazabilidad de aditivos.

Esta documentacion se apoyo en la evaluacion del sistema de documentacion existente
utilizando formatos especificos para cada etapa del proceso que elaboro GYC Consultores e
Ingenieros. Durante el estudio de las etapas donde es crucial llevar una trazabilidad, se
identifico que la orden de produccion especificaba las cantidades exactas de cada ingrediente
necesario para la elaboracion de productos, proporcionando informacién completa sobre el
recorrido de cada materia prima incluyendo fecha de recepcion, fecha de vencimiento y
cantidad especifica requerida. Los formatos de recepcion de materias primas y empaques
constituyeron herramientas fundamentales para el control de inventarios, permitiendo
implementar efectivamente el sistema PEPS de rotacion. Durante la pasantia en la Empresa
Procesadora de Alimentos Carnicos se verifico el correcto diligenciamiento de los formatos de
control de temperaturas en coccidon que monitoreaban tres puntos criticos: temperatura inicial
del horno, temperatura interna del producto durante la coccion, y temperatura de salida,
asegurando que los productos alcanzaran temperaturas entre setenta y cinco y ochenta grados
Celsius para garantizar la eliminacion de microorganismos patogenos.

Se asignd a supervisor encargado el diligenciamiento de formatos de liberacion y
despacho de productos que documentaban la verificacidon organoléptica realizada por un lider
especializado antes del empaque final. Se monitorearon los formatos del area de empaque que
registraban la temperatura ambiental constantemente, lo cual ayudo6 a garantizar la continuidad

de la cadena de frio. Se realiz6 seguimiento de formatos de control de temperaturas para
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cuartos frios que documentaban mediciones realizadas entre tres y cuatro veces al dia para
evitar desviaciones, simultdneamente se verificaba la distribucion fisica de productos para
evitar ubicaciones inadecuadas cerca de difusores.

Durante este periodo se trabajé en una auditoria integral mensual de trazabilidad donde
se seleccionaba un producto especifico para realizar un seguimiento completo de su recorrido
a través de todo el proceso productivo, verificando la coherencia y completitud de todos los
formatos y documentos involucrados en el sistema de rastreabilidad, lo que permitid
comprender la complejidad de mantener un sistema de trazabilidad efectivo y la importancia
de la disciplina en el registro de informacién. Cuando se presentaron desviaciones o faltantes
se implementaron acciones correctivas dirigidas al area especifica donde se detectaba la no
conformidad.

Se trabajo en el seguimiento del sistema de control de aditivos que ya se venia
manejando por GYC Consultores, iniciando con el estudio del marco normativo que incluyo la
Resolucion 1506 de 2012 sobre aditivos alimentarios permitidos y sus limites maximos de
uso, el Decreto 2106 de 1983 sobre control de calidad de aditivos, y las directrices del Codex
Alimentarius. A través del inventario completo de los ocho aditivos principales utilizados se
aprendio a caracterizar cada uno segun su funcion tecnoldgica especifica, dosis maxima de
uso permitida, funcion tecnoldgica y compatibilidad con otros ingredientes.

Se apoy6 en el seguimiento del programa integral de limpieza y desinfeccion que
constituia una medida preventiva fundamental para asegurar la inocuidad de los productos. Se
continu6 buscando la documentacién con el fin de culminar los 112 POES (Procedimientos

Operativos Estandarizados de Saneamiento especificos para equipos, utensilios y areas).
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En cuanto al monitoreo del sistema de abastecimiento y calidad del agua, se sigui6 el
programa establecido que garantizaba la disponibilidad continua de agua potable con los mas
altos estandares de calidad. Se gestiono la red de proveedores alternativos de abastecimiento
de agua potable que funcionaban como respaldo en caso de contingencias, incluyendo
empresas certificadas que cumplian con todos los requisitos de calidad establecidos por la
Resolucion 2115 de 2007.

Se estudio la red de puntos de abastecimiento distribuidos en la planta. Se encargé del
seguimiento del formato y cronograma riguroso para el lavado preventivo de tanques
distribuido a lo largo del afio con frecuencia semestral. Se apoy6 en la aplicacion del
protocolo especifico para el calculo preciso de cloracion cuando las lecturas matutinas de
cloro residual indicaban niveles inferiores a los parametros establecidos de minimo 0,2 PPM.

Se actualiz6 el programa integral de capacitacion técnica que constituia un pilar
fundamental para la gestion de inocuidad y calidad. Se ejecutaron capacitaciones que se
realizaban cada quince dias los sabados de siete a ocho de la mafiana con el fin de reforzar
conocimientos en seguridad alimentaria, incluyendo temas como control de plagas, limpieza y
desinfeccion de planta equipos y utensilios, manejo de entes reguladores y auditorias externas,
plan de saneamiento basico y buenas practicas de manufactura, evacuacion de residuos sélidos
y liquidos, microorganismos en la industria carnica y su impacto, trazabilidad y puntos
criticos de control, manejo de inventario mediante sistema PEPS, control de alérgenos y tipos
de contaminacion y sistema HACCP, enfermedades de transmision alimentaria, aspectos
técnicos de la carne y la importancia de la cadena de frio.

Se apoy6 en la gestion de mantenimiento preventivo y correctivo y en la

documentacion de estas actividades mediante los comprobantes estandarizados que ya se
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manejaban. Se evalu6 con criterio de la ingeniera supervisora las condiciones de
infraestructura verificando que cumplieran con los criterios de disefio sanitario requeridos.
Esta experiencia ensefio la importancia del mantenimiento preventivo para asegurar la
inocuidad y eficiencia operacional.

Se encargd del seguimiento del programa de control integrado de plagas que ya se
venia implementando en la empresa. Se estudié el manual que establecia todos los
procedimientos y metodologias para el control efectivo de plagas. Se elabor¢ el plano
detallado de la planta que identificaba estratégicamente todas las estaciones de monitoreo de
plagas. Se participd en el seguimiento del sistema integral de registros que documentaba todas
las actividades de monitoreo y control. Se realizé seguimiento al sistema mensual de
verificacion de la hermeticidad integral de todas las estructuras de la planta, aprendiendo a
identificar puntos vulnerables que pudieran permitir el ingreso de plagas.

Se realizo el seguimiento del programa de gestion integral de residuos que aseguraba
el manejo adecuado de todos los residuos generados, verificando procedimientos de
separacion en la fuente siguiendo el codigo de colores establecido por la Resolucion 2184 de
2019. Se utilizo el formato para realizar el seguimiento diario a la evacuacion de residuos
verificando que se cumplieran los procedimientos establecidos. Esto aport6 en el criterio a
tener sobre la importancia de la gestion ambiental en la industria alimentaria y el
cumplimiento de la normatividad vigente.

Se realiz6 el seguimiento del sistema de evaluacion a proveedores que ya se venia
implementando mediante la evaluacion sistematica de proveedores mediante la matriz
especializada que determinaba si un proveedor era apto o no apto. Se verifico la

documentacion completa de fichas técnicas de los alimentos que resultaba primordial para la
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recepcion de productos de los proveedores. Se evaluaron los servicios como transporte,
analisis de productos y materias primas, mantenimiento de equipos criticos y gestion de
residuos. Esta experiencia aportd la ensefianza de seleccionar y evaluar proveedores
confiables para garantizar la calidad de las materias primas y servicios desde el origen de la
cadena de suministro.

Se encargo del seguimiento del plan de muestreos apoyando en la intensificacion del
trabajo en el programa de andlisis fisicoquimicos y microbiologicos de los alimentos y
controles complementarios que incluian frotis de superficies, analisis de ambientes, andlisis
del agua y frotis de manos de operarios. Esto permitié6 comprender como se establece un
monitoreo robusto de la inocuidad de los productos carnicos procesados. Los frotis de
superficies y equipos proporcionaron informacién sobre la eficacia de la limpieza y
desinfeccion, mientras que los analisis ambientales revelaron posibles focos de contaminacion
cruzada en las areas de produccion, esto con el fin de la deteccion temprana de desviaciones
que pudieran comprometer la calidad del producto final.

Se colabor6 en el seguimiento del sistema de control de procesos enfocado en el
transporte de materias primas e insumos hacia la planta, reconociendo que el vehiculo de
transporte podia convertirse en un punto de control critico representando tanto un potencial
foco de contaminacion cruzada como una oportunidad para implementar barreras de
proteccion microbiologica. Se trabajo en el formato de verificacion de condiciones de
limpieza y desinfeccion del vehiculo, aprendiendo a documentar y verificar objetivamente el
estado sanitario de los vehiculos de transporte antes de la carga de materias primas. El formato
contemplaba la evaluacion sistematica de aspectos criticos como el estado de limpieza de

superficies internas, la ausencia de olores extrafios, la verificacion de la funcionalidad del
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sistema de refrigeracion, la inspeccion de contenedores y compartimentos de carga, asi como
la documentacion de las actividades de limpieza y desinfeccion realizadas por el transportista.

Se trabajo en el seguimiento del programa de higiene y salud del personal apoyando en
el sistema de monitoreo continuo y supervision técnica durante los recorridos sistematicos de
verificacion en la planta realizados a las 7:00 de la mafiana a diario. Se evaluo el estado y
mantenimiento de uniformes verificando las condiciones de limpieza, integridad y estado
sanitario, y comprobando el cumplimiento de los estdndares de presentacion personal
establecidos en el manual de BPM. La supervision se mantuvo de forma continua durante el
turno operativo, donde se apoy6 en el monitoreo de la liberacion de lotes en las areas de
empaque. Asi mismo, se evaluaron indicadores criticos de cumplimiento que incluyeron el uso
de elementos de proteccion personal verificando el uso correcto y permanente de cofia,
uniforme completo, calzado de seguridad, controlando estrictamente la ausencia de elementos
de riesgo como joyas, maquillaje, esmalte de ufias, y ausencia de vello facial en los
colaboradores. Este protocolo de inspeccion matutina permitié comprender el objetivo
primordial de verificar el cumplimiento de BPM al ingreso del personal operario a las areas
criticas de produccion, empaque y despachos.

Las desviaciones identificadas durante las inspecciones se documentaban mediante
formato estandarizado de no conformidades activando inmediatamente el protocolo de
acciones correctivas, las cuales debian ser implementadas de forma inmediata bajo el
principio de que la calidad e inocuidad alimentaria constituyen pardmetros no negociables en
el sistema productivo.

Se realiz6 el seguimiento, verificacion y actualizacion del carné de manipulacion de

alimentos para todo el personal, asegurando el cumplimiento de los requisitos establecidos en
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la Resolucion 2674 de 2013. A los colaboradores con falta de este certificado se solicito
creacion de usuario en la plataforma especializada en la realizacion de curso de aptitud de
manipulador de alimentos de GYC Consultores. Como resultado el cien por ciento del
personal directo de produccion obtuvo su carné de manipulacion de alimentos vigente con una
validez de un afo. Asi mismo, se realizo el seguimiento médico especifico para el personal
que manipulaba alimentos asegurando el cumplimiento de los requisitos sanitarios. Se realizd
solicitud de jornada extramural por parte de entidad de salud certificada para el programa que
incluia examenes médicos de ingreso y periddicos semestrales que contemplaban coprocultivo
para deteccion de Salmonella, Shigella y E. Coli; frotis faringeo para identificacion de
Staphylococcus Aureus; examen dermatoldgico para deteccion de lesiones infectadas que
pudieran ser fuente de contaminacion. Todos los colaboradores obtuvieron su certificado
médico correspondiente siendo declarados aptos para el cargo que desempefiaban. Esta
experiencia permitié comprender la importancia de la vigilancia médica del personal
manipulador para prevenir enfermedades transmitidas por alimentos.

Se realizo la actualizacion de los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento) de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios asegurandose de que los
productos quimicos utilizados fueran los adecuados y que los procedimientos fueran claros y
faciles de seguir. Se verificd que el Plan de Saneamiento Basico estuviera completo y
actualizado incluyendo los programas de limpieza, desinfeccion, control de plagas y manejo
de residuos solidos y liquidos. Esta experiencia integral en el seguimiento de programas
prerrequisito proporciond una vision completa de los requisitos para operar una planta de

alimentos bajo los mas altos estandares de calidad e inocuidad.
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Actividades Objetivo 4: Desarrollo del Analisis de Peligros

El cuarto objetivo se enfoco en el desarrollo exhaustivo del analisis de peligros en la
cadena productiva carnica, constituyendo la fase culminante del proyecto al establecer las
bases técnicas para la futura implementacion de un sistema completo de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control. Esta actividad represent6 la integracion de todo el conocimiento
adquirido y los sistemas implementados durante las fases anteriores del proyecto.

Se inici6 conformando un equipo HACCP multidisciplinario que incluy6 un representante del
Gerencia, el jefe de operaciones, Director de Calidad, Analista lider de calidad, Lider de
Seguridad y Salud en el trabajo, Talento Humano, Jefe de compras, Jefe de produccion
quienes asegurarian que el analisis de peligros considerara todas las perspectivas técnicas y
operativas relevantes del proceso productivo.

Se realiz6 una descripcion detallada del producto analizado enfocandose en los
productos que se elaboran en la Compainia, dividiéndolos en dos grupos dependiendo su tipo
de proceso de elaboracion (Emulsificados y Pre Listos). Esto constituyo el punto de partida
para identificar los peligros asociados a cada componente y etapa del proceso.

Se llevo a cabo la elaboracion de los diagramas de flujo donde se identificador los PPC
identificando en que etapa se presenta. Asi mismo; Para cada materia prima e insumo se
establecieron criterios especificos de aceptacion y rechazo basados en parametros
microbiologicos, fisicoquimicos y organolépticos.

Se establecid la metodologia de evaluacion definiendo una matriz de evaluacion con
escalas especificas. La escala de probabilidad establecida incluy6 valor uno representando una
ocurrencia una vez cada tres a cinco aflos o nunca, ocasional con valor dos representando una

vez al afo, frecuente con valor tres representando una vez al mes, y muy frecuente con valor
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cuatro representando ocurrencia diaria o semanal. La escala de severidad establecida incluyo
leve con valor uno representando desagrado sin hospitalizaciéon, moderada con valor dos
representando enfermedad sin hospitalizacion, grave con valor tres representando incapacidad
temporal con hospitalizacion, y catastrofica con valor cuatro representando dafios irreversibles
o muerte. Se establecid la formula de célculo de riesgo como la multiplicacion de probabilidad
por severidad, definiendo criterios de significancia donde riesgo bajo de uno a tres
representaba peligro no significativo, riesgo medio de cuatro a seis representaba peligro
significativo, y riesgo alto de ocho a dieciséis representaba peligro significativo critico.

Se estudid la normativa aplicable que constituy6 el marco regulatorio incluyendo la
Resolucion 2674 de 2013 sobre requisitos sanitarios, la Resolucion 4143 de 2012 sobre
materiales de contacto con alimentos, estdndares de la Administracion de Alimentos y
Medicamentos y Mercosur para materiales de empaque, y el Codex Alimentarius para limites
microbiologicos.

Se aplico el arbol de decisiones HACCP como herramienta para determinar si un paso
del proceso productivo constituia un Punto Critico de Control. El arbol sigui6é una secuencia
logica de cuatro preguntas claves identificando tres Puntos Criticos de Control principales.

Se realizo la validacion del sistema HACCP mediante estudios especificos. Los
resultados de validacion demostraron que el control de temperatura era efectivo para inhibir
crecimiento de patdgenos y que el sistema de monitoreo detectaba desviaciones
oportunamente.

Este desarrollo exhaustivo del andlisis de peligros no solo cumplié con el objetivo
académico del proyecto, sino que proporciond una herramienta técnica robusta y practica para

la gestion de la inocuidad alimentaria.
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Resultados del Diagnostico Inicial

Durante el primer mes de pasantia se ejecutd una evaluacion diagndstica integral de la
planta procesadora, enfocandose en identificar el estado actual y las 4reas de mejora en
relacion con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la normatividad vigente
(Resolucion 2674 de 2013, Decreto 1500 de 2007). La evaluacion se realizéo mediante visitas
técnicas, observacion directa de operaciones, aplicacion de listas de verificacion normativas y
revision de documentacion existente. se abord6 especificamente el tema de las mejoras
locativas que la empresa venia implementando de manera progresiva. Aunque la empresa
cuenta con un presupuesto destinado exclusivamente para temas de calidad, estos recursos se
distribuyen estratégicamente entre todas las reas operativas que requieren intervencion o
mantenimiento.

Este presupuesto de calidad se asigna de manera integral para cubrir diferentes
necesidades esenciales del funcionamiento de la planta, incluyendo el mantenimiento
preventivo y correctivo de instalaciones, la adquisicion y reposicion de utensilios de aseo y
cocina, la provision de productos quimicos para limpieza y desinfeccion, la implementacion y
seguimiento del programa de control de plagas, asi como las actividades de lavado y
sanitizacion de tanques y equipos especializados.

La distribucién equitativa de estos recursos permite mantener estandares 6ptimos de
calidad en todas las areas de la empresa, asegurando que ningtn aspecto critico para la

inocuidad y calidad de los productos quede desatendido. Esta gestion integral del presupuesto
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refleja el compromiso de la organizacion con el mejoramiento continuo de sus instalaciones y

Procesos.
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Figura 1

Plano de Flujos de operaciones
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Fuente. Autoria Propia.
Procesos Productivos

A continuacion se presentan los hallazgos y analisis realizados en cada proceso
productivo evaluado:

Recepcion de Materias Primas. En el drea de recepcion se identificaron deficiencias
estructurales que comprometian la proteccion contra contaminacion externa. Se observaron
entre luz en la puerta de ingreso (Ilustracion 2 y 3), permitiendo el acceso potencial de plagas
e intercambio de aire no controlado con el exterior comprometiendo su funcién como barrera
fisica. Adicionalmente, la puerta del area de produccion se encontraba en estado de oxidacion
(Ilustracion 4), eliminando una barrera higiénica esencial para el personal que ingresa a las
areas productivas. Finalmente, la terminacidn de los tubos eléctricos no era la adecuada ya que

permitia el ingreso de posibles plagas. (Ilustracion 5).



Figura 2

Entre Luz en puerta de insumos secos

Fuente. Autoria Propia.
Figura 3

Entre luces en ingreso de Recepcion de MP

Fuente. Autoria Propia.
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Figura 4

Oxido en puerta de drea de insumos secos

Fuente. Autoria Propia.
Figura §

Terminado de tubo eléctrico en mal estado

Fuente. Autoria Propia.

Almacenamiento. Cuartos Frios. Las condiciones de los cuartos frios presentaban
multiples no conformidades que afectaban tanto la inocuidad como la eficiencia energética. El
estado del piso mostraba deterioro considerable, con superficies que dificultaban las labores
de limpieza y desinfeccion. Las chapas de acceso presentaban dafios evidentes
comprometiendo el sellado hermético necesario para mantener las condiciones de

temperatura. Las cortinas de ingreso estaban dafnadas, generando pérdidas de frio y mayor
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consumo energético. El techo de este cuarto no se encontraba en Optimas condiciones donde
habian perdida de temperatura y la terminacion eléctrica era ineficiente. Ver Apéndice A.
Hallazgos en cuarto de almacenamiento.

Almacenamiento De Insumos Secos. El drea de insumos secos evidencio problemas
estructurales graves. Se identifico que el filtro sanitario del 4rea presentaba condiciones
inadecuadas y con oxido (Ilustracion 6) y huecos en las paredes (Ilustracion 7), que
representaban vias de ingreso para plagas y contaminacion.

Figura 6

Filtro Sanitario en condiciones inadecuadas

Fuente. Autoria Propia.
Figura 7

Huecos en el techo

Fuente. Autoria Propia.
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Preparacion De La Carne. En el area de preparacion se identificaron condiciones que
requerian atencion inmediata. Los pisos presentaban multiples problemas: inicios de
oxidacion, areas peladas y desportilladas. El borde de viga mostraba desportillamiento, con
riesgo de desprendimiento de particulas sobre las dreas de proceso. Se encuentran medias
cafias y muro desportillados. Ver Apéndice B. Hallazgos En Area De Procesos.

Mezclado Y Embutido. Esta area critica del proceso mostr6 deficiencias en
infraestructura que podian impactar la calidad del producto. Las tomas eléctricas no estaban
correctamente instaladas (Ilustracion 8). Se evidencia que existen algunos bordes sin
esquineros metalicos (Ilustracion 9) dificultando la limpieza efectiva de estas zonas y
aumentaban el riesgo de acumulacion de residuos, asi mismo se evidencio el filtro sanitario
desconectado (Ilustracion 10) sin funcién alguna.

Figura 8

Toma Corrientes sin finalizar instalacion.

Fuente. Autoria Propia.
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Figura 9

Borde sin esquinero metdlico

Fuente. Autoria Propia.
Figura 10

Filtro Sanitario desconectado.

Fuente. Autoria Propia.

Tratamiento Térmico (Coccion). El 4rea de hornos, identificada como punto critico
de control para la inocuidad, presentaba problemas de acabados. Las paredes del area no
cumplian con los estdndares requeridos con superficies que no permitian una limpieza y
desinfeccion adecuadas. Esta condicion es particularmente critica dado que esta area procesa
productos que posteriormente no recibirdn tratamientos adicionales de eliminacion de

patogenos. La tuberia en el drea presentaba roturas con escape de vapor representando riesgo
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para el personal y pérdida de eficiencia en el proceso. La canaleta no estaba en condiciones
sanitarias por donde se ubican el cableado de los hornos y los sujetadores de la tuberia estdn
rotas/ oxidadas/ mal puestas. Véase Apéndice C. Hallazgos encontrados en area de
Coccion.

Enfriamiento, Empaque Y Despacho. El 4drea de empaque present6 el mayor nimero
de hallazgos, evidenciando necesidad urgente de intervencion:

Condiciones de Pisos. Los pisos mostraban desportillamiento generalizado,
dificultando la limpieza efectiva y creando zonas de acumulacion de agua y residuos que
favorecian el crecimiento microbiano.

Sistema de Iluminacion. Se identifico los bombillos sin proteccion de esta area. Estas
condiciones representaban riesgo de contaminacion fisica del producto por caida de
fragmentos de material o acumulacion de particulas.

Hermeticidad del Area. Se documentaron multiples puntos de compromiso del
cerramiento: Entreluces y desviacion de puertas, espacios donde sale la tuberia hacia el area
externa. Estas condiciones facilitaban el ingreso de plagas e intercambio no controlado de aire
con areas externas.

Elementos Estructurales. El cuarto de etiquetas adyacente al area de empaque
presentaba pared sin terminar. Esquinas de muros con proteccion metalica despegada, el
marco de ventana mostraba pintura pelada y oxidacion. Bordes de columnas desportillados y
enchape desportillado evidenciando falta de mantenimiento preventivo. Asi mismo se detecto
difusores con serpentinas dobladas con presencia de moho, difusores sueltos, canaletas con
desagiies rotos, canecas rotas, sucias y los sujetadores de las tuberias estdn oxidados. Véase

Apéndice D. Hallazgos encontrados en area de Enfriamiento, Empaque y Despacho.
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Aspectos Transversales Evaluados. Ademas de los hallazgos especificos por
proceso, se identificaron condiciones que afectaban multiples areas de la planta, requiriendo
un enfoque integral de intervencion para establecer un ambiente que cumpliera con los
requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura en el drea de limpieza y desinfeccion de
canastillas. La malla que cubre la reja se encuentra rota (Ilustracion 11), entreluces en la
puerta de ingreso (Ilustracién 12) mantiene un sellado con espuma el cual no es permitido
(Ilustracion 13).

Figura 11

Reja dariada

Fuente. Autoria Propia.
Figura 12

Entre luz acceso a recepcion de canastillas

Fuente. Autoria Propia.
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Figura 13

Sellado de reja no apta

Fuente. Autoria Propia.
Operaciones Unitarias Evaluadas
e Molienda y mezclado
e Anadlisis de velocidades, tamafios de particula y homogeneidad del los productos.
e Embutido
e Velocidades e integridad del embutido.
e Tratamiento térmico
e Verificacion de uniformidad térmica y validacion de procesos.
e Almacenamiento y Empaque
e Analisis de velocidades de enfriamiento e integridad del empaque.

Diagramas De Flujo. Como parte del diagnostico integral, se realizo la caracterizacion
técnica de las lineas de produccion mediante la aplicacion de herramientas especializadas de
Ingenieria de Alimentos. Esta caracterizacion incluyd en la verificacion, actualizacion y
desarrollo de diagramas de flujo de proceso, balances de masa y energia, analisis de capacidades

de equipos, y estudios de tiempos y movimientos para cada linea de embutidos.
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Hallazgos Iniciales En El Flujo De Procesos. Durante la evaluacion se identificaron
algunas deficiencias en la organizacion y documentacion de los procesos productivos. La planta
contaba con diagramas de flujo, en la actualizacion de variables en los procesos se verificaron
y se disefiaron otros para las principales lineas de embutidos.

Se identificaron inconsistencias entre el flujo documentado, la ejecucion real en planta
y la secuencia logica que debia seguirse segun principios de ingenieria de procesos. Algunas
operaciones unitarias presentaban posicionamiento que generaba cruces de flujo de producto
crudo con producto cocido (riesgo potencial de contaminacion cruzada) y desplazamientos
que podian optimizarse para mejorar la eficiencia operativa.

Otro aspecto identificado fue la ausencia de balances de masa documentados que
permitieran cuantificar rendimientos reales por etapa, identificar pérdidas de producto, y
verificar la consistencia entre cantidades de materias primas utilizadas y producto final
obtenido.

Analisis realizado
Para corregir estas deficiencias, se desarroll6 un trabajo exhaustivo de caracterizacion
técnica de cada linea de produccion, realizando observaciones directas en planta durante
multiples ciclos de produccion de cada tipo de embutido, documentando paso a paso cada
operacion unitaria ejecutada, incluyendo:
e Operaciones (recepcidn, pesaje, preparacion, mezclado, embutido, coccion,
enfriamiento, empaque)
e Movimientos y desplazamientos de producto entre areas
e Puntos de adicion de ingredientes, aditivos y condimentos

e Parametros de proceso aplicados (temperaturas, tiempos, presiones)
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e Puntos donde se realizaban inspecciones o controles
Control De Formulaciones Y Eficiencia Del Flujo.
Desarrollo de diagramas de flujo de proceso. Con la informacion recopilada, se
actualizaron los diagramas de flujo detallados para cada linea de embutidos producidos en la

planta, aplicando simbologia estandarizada.



Figura 14

Flujograma Costillas Ahumadas.
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Figura 15

Flujograma elaboracion Chorizo
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Figura 16

Flujograma elaboracion pavo relleno.
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Figura 17

Flujograma elaboracion Butifarra.
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Figura 18

Flujograma elaboracion Butifarra.
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Balance De Masa En Linea De Salchichones.
Entradas.
e Carne de res: 450 kg
e (Carne de cerdo: 200 kg
e Grasa dorsal: 150 kg
e Hielo/agua: 120 kg
e Sales de cura: 8 kg
e Condimentos: 12 kg
e Fosfatos: 3 kg
Total: 943 kg
Salidas.
e Producto embutido crudo: 920 kg
e Pérdidas en cutteado (adherencia): 15 kg
e Pérdidas en embutido (derrames): 8 kg
Total: 943 kg
Rendimiento de mezclado. (920/943) x 100 = 97.6%
Este analisis revela que algunas lineas presentaban pérdidas superiores al 3%,
indicando problemas en el manejo de materiales, ajuste de equipos o procedimientos de
limpieza entre etapas.
Balance Térmico En Coccion.
Antes De Coccion.

Masa de embutido: 920 kg a 4°C
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Después De Coccion.
e Producto cocido: 870 kg a 75°C
e Pérdidas por merma térmica (evaporacion, exudacion): 50 kg
e Merma térmica = (50/920) x 100 = 5.4%
e Rendimiento de coccion = (870/920) x 100 = 94.6%

Los balances de masa permitieron corroborar que los flujos documentados en los
diagramas correspondian con las cantidades reales de materiales procesados, validando la
secuencia operativa propuesta. Asi mismo se actualizaron los diagramas existentes para cada
linea de embutidos con base en los hallazgos, optimizando la secuencia operativa segun los
siguientes criterios:

Equipos E Instrumentos

Como parte del diagnostico integral, se reviso el inventario existente de equipos
industriales, instrumentos de medicion y utensilios de la planta procesadora. Esta revision
permitié identificar la documentacion disponible, el estado general de los activos productivos
y el nivel de implementacion de programas de mantenimiento.

Hallazgos Iniciales

Durante la evaluacion se identifico que la planta contaba con un inventario parcial de
55 equipos principales con documentacion basica. Sin embargo, se detectaron oportunidades
de mejora:

Inventario incompleto. No contemplaba elementos de infraestructura critica (sistemas
de refrigeracion, calderas, compresores), instrumentos de medicion auxiliares ni utensilios de

Pproceso.
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Hojas de vida desactualizadas. No reflejaban los cambios en los flujos de proceso
identificados durante la caracterizacion de lineas de produccion.

Documentacion de mantenimiento incompleta. No existia un sistema estandarizado
de comprobantes que garantizara la trazabilidad de intervenciones.

Ausencia de patrones de calibracion en planta. Se contaba inicamente con un
termdmetro patron para verificacion de termometros de proceso. No se disponia de pesas
patron para calibracion interna de basculas y grameras.

Trabajo realizado
1. Ampliacion del inventario

Se complementé el inventario de 55 equipos principales a 112 items totales (Tabla 1)
incluyendo infraestructura critica, utensilios y areas de procesos. Para cada elemento se
document6: nombre, capacidad operativa, funcion, ubicacion segin flujos reestructurados y
estado general. Cada elemento fue codificado siguiendo el sistema alfanumérico existente que
maneja GYC consultores. Vease Apendice E. Inventario Equipos e Infraestructura.

2. Actualizacion de hojas de vida
Se actualizaron las hojas de vida existentes y se elaboraron las faltantes, incluyendo:
e Correccion de ubicacion segin diagramas de flujo reestructurados
e Actualizacion de funcion especifica dentro del proceso
o Verificacion de especificaciones técnicas
o Informacion de proveedores y fechas de instalacion

Vease Apendice F. Hojas de vida de Equipos.
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3. Recopilacion De Certificados

Se gestiond la recopilacion de documentacion técnica faltante, certificados de equipos,
manuales de operacion, certificados de mantenimiento ejecutados segin cronograma y
certificados de calibracion de instrumentos.
4. Actualizacion de comprobantes de mantenimiento

Se complemento informacion utilizando formato estandarizado para documentar todas
las actividades de mantenimiento, incluyendo: equipo intervenido, tipo de mantenimiento,

fecha, personal responsable y actividades realizadas.



56
Figura 19

Comprobantes de mantenimientos

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos
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5. Gestion de compra de Equipos Patron para calibracion

Aunque se solicitd la adquisicion de estos patrones durante el periodo de la pasantia, la
inversion representaba un valor elevado que excedia el presupuesto destinado al area de
calidad. Como alternativa, el drea de tecnologia segin cronograma de mantenimiento del
equipo a calibrar se realizaba envio externo de termometros, basculas y grameras a
laboratorios de calibracion acreditados, servicio que incluia el mantenimiento y la
certificacion de calibracion correspondiente.
Resultados Obtenidos.
El trabajo de actualizacion y complementacion genero:
o Inventario integral ampliado de 55 a 112 items
e Documentacion actualizada y alineada con flujos de proceso reestructurados
o Sistema de trazabilidad implementado mediante comprobantes estandarizados
e Gestion con area de tecnologia para calibracion de equipos.

Distribucion en Planta Analizada. Evaluacion de la distribucion fisica considerando:
e Separacion efectiva entre areas de alto y bajo riesgo microbioldgico.
¢ Flujos que minimicen la contaminacion cruzada.
e Ubicacion estratégica de puntos de muestreo para analisis de calidad.
e Accesibilidad para inspecciones y auditorias de calidad.
e Disefio que facilite la implementacion de programas de limpieza y desinfeccion.
Resumen De Hallazgos Del Diagndstico Inicial
El diagnostico integral ejecutado durante el primer mes de pasantia permiti6 identificar de
manera sistematica el estado actual de la planta procesadora en relacion con los requisitos

establecidos en la normatividad vigente para plantas de alimentos. Los hallazgos se
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concentraron principalmente en tres grandes areas: infraestructura fisica, equipos e

instrumentos, y organizacion de procesos productivos.

En el aspecto de infraestructura, se identificaron 47 hallazgos fotograficamente
documentados que evidenciaban condiciones no conformes en techos, paredes, pisos, puertas,
ventanas, iluminacidn, instalaciones eléctricas y sistemas de drenaje. La mayoria de estos
hallazgos representaban incumplimientos directos a los Articulos 8, 9y 10 de la Resolucion
2674 de 2013 respecto a condiciones de instalaciones fisicas. El 4rea de empaque concentro el
mayor numero de no conformidades, particularmente critico considerando que es la ultima
etapa antes del consumo del producto y cualquier contaminacidon post-proceso no sera

eliminada.

En el aspecto de equipos e instrumentos, se identificd un inventario parcial que no
contemplaba elementos de infraestructura critica ni instrumentos auxiliares. Las hojas de vida
existentes no reflejaban los cambios en flujos de proceso, y el sistema de documentacion de
mantenimiento carecia de trazabilidad completa. La ausencia de equipos patron para
calibracion interna representaba una debilidad en el control metrologico de instrumentos
criticos, aunque esta limitacion se manejaba mediante calibracion externa en laboratorios

acreditados.

En el aspecto de procesos productivos, se identificaron inconsistencias entre los flujos
documentados, ejecutados en planta y la secuencia logica segun principios de ingenieria. Los
cruces de flujo de producto crudo con producto cocido, los retrocesos innecesarios, las
distancias excesivas de transporte y las demoras prolongadas entre operaciones representaban

riesgos para la inocuidad y oportunidades de optimizacion de eficiencia. La ausencia de
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balances de masa documentados impedia cuantificar rendimientos por etapa y detectar

desviaciones.

La evidencia fotografica, los balances de masa, los diagramas de flujo actualizados, el
inventario ampliado de equipos y la documentacion de condiciones de infraestructura
constituyeron los insumos fundamentales para desarrollar el plan de accion que se ejecutaria

durante los meses subsecuentes de la pasantia.
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Caracterizacion De Lineas De Produccion Mediante Herramientas De Ingenieria.
Objetivo 2: Caracterizar Las Lineas De Produccion Mediante Herramientas De
Ingenieria (Fase De Reconocimiento Y Recopilacion De Informacion Base)

Durante el desarrollo de la pasantia se trabajo en la caracterizacion técnica de las lineas
de produccion de embutidos carnicos mediante la aplicacion de herramientas especializadas de
ingenieria de alimentos. Esta fase se fundamentd en la metodologia de caracterizacion de
procesos industriales que GYC CONSULTORES E INGENIEROS aplica con sus clientes,
permitiendo establecer una linea base técnica documentada del estado actual de los procesos
productivos.

El trabajo desarrollado incluy¢ la aplicacion de diagramas de flujo de proceso (DFP),
analisis de capacidad de equipos mediante calculo de OEE, estudios de tiempos y movimientos,
balances de masa y energia, e indices de capacidad de proceso. Estas herramientas permitieron
verificar la documentacion existente, actualizar informacion de variables de proceso y
complementar aspectos faltantes, caracterizando técnicamente los procesos e identificando
puntos de control criticos y oportunidades de mejora.

Actividad 2.1 Analizar A Profundidad Cada Linea De Produccion

El trabajo sistematico abordd de manera simultanea dos componentes: La
caracterizacion integral de las lineas de produccién incluyendo la verificacion de datos
historicos de los tltimos 6 meses, observacion directa de parametros criticos y analisis de
desviaciones operacionales; asi mismo, el seguimiento especifico de las mejoras locativas que
la empresa venia implementando de manera progresiva. Esta gestion permitié documentar el
avance de las inversiones en infraestructura que evidencian el compromiso organizacional con

el mejoramiento continuo y el mantenimiento de estandares optimos de calidad e inocuidad.
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Aplicacion de Diagramas de Flujo de Proceso (DFP) para el Reconocimiento de la
Infraestructura Productiva. GYC CONSULTORES E INGENIEROS mantiene un plan
riguroso en la documentacion de procesos; sin embargo, cuando se presentan cambios en las
lineas de produccion, es necesario actualizar esta documentacion. La planta contaba con
diagramas de flujo para algunas lineas de produccion. Durante la pasantia se actualizaron los
diagramas existentes y se desarrollaron los faltantes para las lineas principales de embutidos
mediante la construccion de diagramas de flujo de proceso detallados, herramienta
fundamental de ingenieria que permitid visualizar y analizar sistematicamente cada etapa del
proceso productivo de embutidos carnicos. Esta herramienta facilit6 la identificacion de las
operaciones unitarias criticas, los puntos de control de proceso y las interconexiones entre
equipos. Se realiz6 un mapeo completo de los flujos de materiales desde la recepcion hasta el
despacho.

Planificacion Del Desarrollo De Diagramas De Flujo. Se planifico el desarrollo de
diagramas de flujo de proceso (DFP) que representarian graficamente el proceso completo de
los principales productos, identificando las etapas que debian ser incluidas desde la recepcion
de materias primas hasta el empaque final. Se establecieron los criterios para la representacion
de operaciones unitarias, puntos de adicion de ingredientes, y la identificacion de potenciales
puntos de riesgo para inocuidad y calidad.

Nivel de Riesgo = Probabilidad % Severidad x Detectabilidad
Para Contaminacion Microbiana en Coccion (PCC3):
Probabilidad = 2 (baja, por controles existentes)

Severidad = 5 (muy alta, riesgo de muerte)

Detectabilidad = 2 (baja deteccion inmediata)
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Riesgo =2 x5x2=20

Clasificacion: Riesgo Medio (requiere controles especificos)

Eficiencia del Flujo. Se cuantifico la eficiencia del flujo de proceso mediante el analisis
de actividades que agregan valor versus actividades que no agregan valor = (Operaciones de
valor agregado / Total de actividades) x 100
Donde:

- Operaciones de valor agregado = 15.

- Transportes = 8.

- Inspecciones = 12.

- Demoras = 3.

- Almacenamientos = 3.

- Total actividades = 15+ 8 + 12 +3 + 3 =41.
Eficiencia = (15/41) x 100 = 36.6%

Analisis de Capacidad y Rendimiento de Equipos mediante Ingenieria de Procesos.
Se aplicaron herramientas de ingenieria de procesos para evaluar la capacidad operativa y el
rendimiento de equipos principales en cada area critica del proceso productivo.

Preparacion Y Mezclado (Cutteado). La aplicacion de andlisis de capacidad de equipos
reveld que esta drea opera con una eficiencia global del 92%, determinada mediante el calculo
del OEE (Overall Equipment Effectiveness). Los equipos cutter de alta velocidad fueron
analizados mediante balances de masa, determinando que procesan 450 kg/hora de materia

prima carnica con un rendimiento del 98.5% en la homogeneizacion de ingredientes.
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La aplicacion de estudios de tiempos cronometrados establecio ciclos estandar de 12
minutos para lotes de 150 kg, con tiempos de carga de 2 minutos, procesamiento de 8§ minutos
y descarga de 2 minutos. El andlisis termoquimico del proceso reveld que se mantienen
temperaturas controladas entre 2°C-4°C durante el cutteado, preservando las propiedades
funcionales de las proteinas carnicas mediante el control de la velocidad de rotacién (1800
rpm) y el tiempo de exposicion.

1. Célculo del OEE (Overall Equipment Effectiveness). OEE = Disponibilidad x Rendimiento
x Calidad.
Donde:

e Disponibilidad = (Tiempo de operacién / Tiempo programado) x 100

e Rendimiento = (Produccion real / Produccion tedrica) x 100

e (alidad = (Productos conformes / Productos totales) x 100

e Disponibilidad = (440 min / 480 min) x 100 =91.7%

e Rendimiento = (37.5 lotes / 40 lotes) x 100 =93.8%

e (alidad = (36.8 lotes / 37.5 lotes) x 100 = 98.1%

e OEE=0.917x0.938 x 0.981 = 0.844 = 84.4%

2. Balance de Masa en el Cutter. Entrada = Salida + Pérdidas.
Donde:
1. Entrada =450 kg/hora de materia prima
2. Pérdidas = 6.75 kg/hora (1.5% por adherencia y evaporacion)
3. Salida = 443.25 kg/hora
Rendimiento = (Salida / Entrada) % 100.

Rendimiento = (443.25 / 450) x 100 = 98.5%
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Cumplimiento. 100% - Esta area representa el corazon tecnoldgico del proceso productivo,
donde se ejecuta la preparacion inicial de las materias primas carnicas mediante procesos de
molienda, picado y mezclado controlado. Los equipos cutter de alta velocidad garantizan la
homogeneizacion perfecta de ingredientes, especias y aditivos segiin formulaciones
especificas, manteniendo temperaturas controladas para preservar las propiedades funcionales
de las proteinas cérnicas.

Tiempos De Proceso: (Estandarizados). Se han establecido cronometrias precisas para cada
tipo de producto, optimizando la eficiencia operativa y garantizando la reproducibilidad de
caracteristicas organolépticas y funcionales en cada lote producido.

Control De Formulaciones: (Sistematizado). Se implement6 un sistema robusto de
verificacion de recetas que asegura la dosificacion exacta de cada ingrediente, minimizando
variaciones y garantizando la consistencia del producto final.

Figura 20

Cutter

Fuente. Autoria Propia.
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Coccion Y Tratamiento Térmico. La caracterizacion de esta area critica se realizo
mediante analisis de transferencia de calor y cinética de destrucciéon microbiana, herramientas
especializadas de ingenieria de alimentos. Se determind que los hornos de coccion operan con
una distribucion térmica uniforme, logrando coeficientes de transferencia de calor de 15
W/m?K. El anélisis de los perfiles de temperatura-tiempo revel6 que se alcanzan temperaturas
internas de 75-80°C en el centro geométrico de los productos, con tiempos de coccion
calculados mediante la ecuacion de Fourier para transferencia de calor en solidos. La
validacion térmica del proceso demostro valores D;o°c de 0.5 minutos para Listeria
monocytogenes, garantizando reducciones logaritmicas superiores a 6 log1o, cumpliendo con
los estandares de inocuidad alimentaria.

Figura 21

FEcuacion de Fourier

Ley de Fourier

df: = tasa de flujo de calor

K = constante de proporcionalidad
T = temperatura

t = tiempo

Caliente Frio

X = egspesor

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)
aT/dt = a(d°T/dx?)

Donde:

0T/ot = Derivada parcial de temperatura con respecto al tiempo.

0*T/0x* = Segunda derivada parcial de temperatura con respecto a la posicion.
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o = k/(p-Cp) = Difusividad térmica (m?/s)

k = Conductividad térmica = 0.45 W/m-K (carne)
p = Densidad = 1050 kg/m?
Cp = Calor Especifico = 3.2 kJ/kg-K = 3200 J/kg-K

a = 0.45/(1050 x 3200) = 1.34 x 107" m?/s
Para cilindro finito (embutido):

t = (r*/4a) x In((Ti — Ta)/(Tc — Ta))

Donde:
r = Radio del embutido = 0.025 m
Ti = Temperatura inicial = 4°C
Ta = Temperatura ambiente del horno = 85°C
Tc = Temperatura centro = 75°C
Cumplimiento. (100%). Representa el punto critico de control més importante para la
inocuidad alimentaria, donde se aplican tratamientos térmicos precisos que eliminan
microorganismos patogenos mientras se desarrollan las caracteristicas sensoriales deseadas.
Los hornos de coccidén operan con control automatizado de temperatura y humedad,
garantizando la coccion uniforme de los productos.
Registros De Temperatura. (Completos). Se mantiene documentacion exhaustiva de
temperaturas internas de productos (75-80°C), temperaturas de hornos, y tiempos de

exposicion, cumpliendo con los requisitos normativos de inocuidad alimentaria.



Figura 22

Hornos planta procesadora.

L

Fuente. Autoria Propia.
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Diagrama de flujo de correcto inicio a la Caldera que da paso al inicio del proceso
de funcionamiento de hornos
Figura 23
Diagrama de flujo de correcto inicio a la Caldera que da paso al inicio del proceso de

funcionamiento de hornos.
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Indices de Capacidad de Proceso.

Cp=(LS — LI) / (60)

Cpk=min [(u — LI)/(30), (LS — p) /(30)]
Donde:

- LS = Limite Superior = 82°C

- LI = Limite Inferior = 74°C

- 1= Media del proceso = 77.5°C

- 6 = Desviacion estandar = 0.8°C

1.67

Cp=(82 — 74) /(6 x 0.8) = 8/48

Cpk inferior = (77.5 — 74) / (3 X 0.8)

35/24 = 146
Cpk superior=(82 — 77.5) /(3 x 0.8) = 45/2.4 = 1.88
Cpk =min (1.46,1.88) = 1.46 = 1.52
Interpretacion: Cp > 1.33 y Cpk > 1.33 — Proceso capaz y controlado

Identificacion de Parametros Criticos de Control. Durante el reconocimiento de las
lineas se identificaron los pardmetros operacionales criticos que requerian monitoreo y control
sistematico, incluyendo temperaturas de coccion y enfriamiento, tiempos de procesamiento,
velocidades de linea, dosificaciones de aditivos, presiones de embutido y condiciones
ambientales. Se establecieron los puntos especificos donde estos pardmetros debian ser
medidos y controlados para garantizar la consistencia del proceso.
Control de Presion en Embutidoras. Coeficiente de Variacion. = (o/u) X 10

Para Presion de Embutido.
- Media (p) = 2.85 bar

- Desviacion estandar (o) = 0.12 bar
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CV=(0.12/2.85) x 100 = 4.21% ~ 4.2%

CV < 5% Indica excelente consistencia del proceso

Proceso De Empagque. El andlisis de capacidad de la linea de empaque mediante
estudios de tiempos y movimientos determino una capacidad instalada de 850 unidades/hora,
operando actualmente al 78% de su capacidad. La aplicacion de diagramas de recorrido del
operario identific6 movimientos innecesarios que representan 12% del tiempo total de ciclo.
El sistema de codificacion y trazabilidad fue analizado mediante diagramas de flujo de
informacion.
Cumplimiento (90%). Constituye la etapa final del proceso donde los productos cocidos se
envasan segun diferentes presentaciones comerciales, manteniendo estricto control de la
cadena de frio y aplicando sistemas de codificacion para trazabilidad completa.
Ecuaciones aplicadas.
1. Calculo de Capacidad Instalada vs. Utilizada.
Capacidad Teorica = 3600 segundos/hora + Tiempo de ciclo estandar.
Tiempo de ciclo observado = 4.24 segundos/unidad.
Capacidad Teorica = 3600 + 4.24 = 849.1 =~ 850 unidades/hora.
Capacidad Actual = Capacidad Teorica x Factor de Utilizacion.
Factor de Utilizacion = 78%
Capacidad Actual =850 X 0.78 = 663 unidades/hora.
2. Analisis de Eficiencia de Movimientos.
Eficiencia = (Tiempo productivo / Tiempo total) x 100
Tiempo productivo = 4.24 - 0.51 = 3.73 segundos/unidad.

Movimientos innecesarios = 0.51 segundos (12% del ciclo).
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Eficiencia= (3.73 / 4.24) X 100 = 88%.

Oportunidad de mejora = 12%.

Etiquetas Conformes. (100%) Res. 810/2021. Todas las etiquetas cumplen
rigurosamente con los requisitos de rotulado nutricional, declaracion de aditivos, sellos
frontales de advertencia, e informacion obligatoria establecida en la normatividad vigente.

Control De Fechas. (Sistematizado) Se implement6 un sistema automatizado de
impresion de fechas de vencimiento y lote que garantiza la rotacion adecuada de inventarios y
facilita la trazabilidad del producto.

Figura 24

Area empaque de Salchichas / Salchichones

Fuente. Autoria Propia.

Proceso de Empaque Al Vacio. Esta area especializada utiliza tecnologia de empaque
al vacio que extiende significativamente la vida util de los productos mediante la eliminacién
del oxigeno, creando un ambiente anaerdbico que inhibe el crecimiento de microorganismos
aerdbicos deterioraditos. Los equipos de empaque al vacio operan con controles
automatizados de presion, temperatura de sellado y tiempos de ciclo, garantizando
hermeticidad completa y mantenimiento 6ptimo de las propiedades organolépticas durante

toda la vida comercial del producto.



Ecuacion de Termoencogedora. (Valor P):

P =t x 10"((T-70)/7.5) Para proceso actual (77.5°C por 12 min):

P =12 x 10"((77.5-70)/7.5) = 12 x 10"1 = 120 minutos equivalentes
Limite critico: P > 40 minutos a 70°C

120 > 40 — Cumple con factor de seguridad 3x

Figura 25

Area de empaque al vacio

Fuente. Autoria Propia.

indice de Criticidad de Equipos. Se aplico la metodologia de anélisis de criticidad
basada en criterios de seguridad, calidad, produccién y mantenimiento para priorizar la
gestion técnica de los equipos. El horno de coccidn, siendo el punto critico de control més
importante para la inocuidad.

ndice de Criticidad. IC = (Frecuencia de Fallas x Consecuencia) + (Impacto en la
Produccion x Costo de Mantenimiento).

Para Horno de Coccion.
1. Frecuencia de Fallas = 3 (1 falla cada 4 meses)
2. Consecuencia = 5 (parada total de produccion)
3. Impacto en Produccion = 5 (100% de impacto)

4. Costo de Mantenimiento = 4 (alto costo)
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IC=(3x5)+(5x4)=15+20=35

Area De Produccion.

Cumplimiento (90%). Comprende el conjunto integral de operaciones productivas,
desde el procesamiento inicial hasta las etapas previas al empaque, manteniendo estandares
elevados de higiene, control de proceso y calidad del producto.

Control De Fechas. (Sistematizado). El sistema de control temporal asegura que todos
los productos mantengan vida util apropiada y que la rotacion de inventarios siga
estrictamente el principio PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas).

Figura 26

Area de produccion

Fuente. Autoria Propia.

El desarrollo de esta fase de caracterizacion mediante herramientas especializadas de
ingenieria estableci6 una base técnica solida que permitio cuantificar el desempeiio actual de
las lineas de produccion, identificar oportunidades de mejora y establecer los fundamentos

para la optimizacion de procesos que se desarrollaria en fases posteriores del proyecto.
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Disefio E Implementacion De Programas Prerrequisitos.
Objetivo 3: Disefiar E Implementar Programas Prerrequisitos Aplicando Principios De
Ingenieria De Procesos Alimentarios Y Cumplir Con La Normatividad Vigente
Establecidos En La Resolucion 2674 Del 2013 Y El Decreto 1500 Del 2007.

Durante el desarrollo de la pasantia se trabajo en la actualizacion y verificacion de la
implementacion de los programas prerrequisitos que constituyen la base fundamental del
sistema de gestion de inocuidad y calidad de la planta procesadora de alimentos cérnicos.
Estos programas, establecidos segun los requisitos de la Resolucion 2674 de 2013 y el
Decreto 1500 de 2007, abarcan todos los aspectos operacionales que garantizan condiciones
higiénicas adecuadas para la produccion de embutidos carnicos seguros y de alta calidad. El
trabajo se desarroll6 de manera sistematica y progresiva, iniciando con el diagndstico del
estado actual de cada programa, la identificacion de brechas y oportunidades de mejora, y la
implementacion de acciones correctivas que permitieron fortalecer integralmente el sistema de
aseguramiento de inocuidad de la planta procesadora.

Actividad 3.1: Diseiio E Implementacion Del Sistema De Rotulado Y Etiquetado

Se realizo la auditoria integral del sistema de rotulado y etiquetado de la planta
procesadora, estableciendo un proceso estructurado de verificaciéon normativa, identificacion
de no conformidades y seguimiento a acciones correctivas que garantizara el cumplimiento
del 100% de los requisitos establecidos en la Resolucion 810 de 2021 para rotulado
nutricional de alimentos envasados y la Resolucion 2492 de 2022 para etiquetado frontal de
advertencia. Este proceso de auditoria abarco desde la evaluacion de productos existentes
hasta la coordinacion con la planta para la implementacion de etiquetas completamente

conformes para su distribucion en el mercado.



75

Inventario Preliminar De Productos. Se realiz6 el levantamiento de informacion de
todos los productos céarnicos de la planta procesadora, clasificandolos por lineas de
produccion y fechas de tltima actualizacion de etiquetas priorizando aquellos que requerian
evaluacion urgente. Este inventario permitio identificar productos que necesitaban
actualizacion normativa y productos nuevos que debian ser evaluados antes de su lanzamiento

al mercado. Ver Apéndice G: Check list de Etiquetas conforme a Normatividad.



Figura 27

Etiquetas evaluadas y/o revisadas.

FrL-01-07
SISTEMA DE REGISTRO DE ETIQUETAS EVALUADAS Y/O REVISADAS mar-25
PAGINA 1 DE 1
FECHA Nombre del producto s;;’;::::‘:i:" Evaluada por:  Fecha de evaluacion: Correo de envio: c'::"‘u':;{e""
24-abr-25 CHORIZO JALIZCOX 5008 Ing Alejandro 30/04/2024 Cumple
26-abr-25 SALCHICHA MEGADOG x 1300g Ing Alejandro 11/05/2024 Cumple
26-abr-25 SALCHICHA MAXIDOG x 1300g (Pelicula) Ing Alejandro 15/04/2024 Cumple
19-may-25 SALCHICHA CALIFORNIA 14008 Ing Alejandro 15/04/2024 Cumple
20-may-25 JAMON PIZZA 450g Ing Alejandro 5/02/2024 Cumple
24-may-25 SALCHICHON DE POLLO 200g Ing Alejandro 2/02/2024 Cumple
26-may-25 SALCHICHON CERVECERO 200 g Ing Alejandro 2/02/2024 Cumple
16-jun-25 MORTADELA DE POLLO de 450g Ing Alejandro 3/02/2024 Cumple
19-jun-25 Sﬁtﬁ:i:g’:&?}yi;ﬁs Ing Alejandro 22/02/2024 Cumple
24-may-25 MANGUERA X 4000¢ x 20 Ing Alejandro 26-jun-24 Cumple
26-may-25 MANGUERA X 450g Ing Alejandro 26/06/2024 Cumple
26-may-25 SALCHICHA VIENA X 105 ¢ Ing Alejandro 18/06/2024 Cumple
19-jun-25 MANGUERA X 900g Ing Alejandro 26/06/2024 Cumple
20-jun-25 JAMON DE CERDO X 3Kg Ing Alejandro 25/06/2024 Cumple
24-jun-25 SALCHICHA CHURRASQUERA Ing Alejandro 26/06/2024 Cumple
26-jun-25 CHORIZO SANTARROSANO X 400 Ing Alejandro 28-jun-24 Cumple
16-jul-25 SALCHICHA Viena X 250G Ing Alejandro 23-jul-24 Cumple
19-jul-25 SALCHICHA GRANDIXIMA Ing Alejandro 23/07/2024 Cumple
24-jul-25 SALCHICHA MANGUERA X 1000G Ing Alejandro 23-jul-24 Cumple
26-jul-25 CHORIZO ESPANOL Ing Alejandro 17-jul-24 Cumple
17-ago-25 CHORIZO INSTITUCIONAL Ing Alejandro 17-jul-24 Cumple
17-ago-25 GENERICA FRIGOSAN Ing Alejandro 17-jul-24 Cumple
17-ago-25 MAXIDOG X 1300 Ing Alejandro 17-jul-24 Cumple
17-sep-25 CALIFORNIA X 1400G Ing Alejandro 17-jul-24 Cumple
17-sep-25 CALIFORNIA X 900G Ing Alejandro 17-jul-24 Cumple
15-oct-25 SALCHICHA SUPER DOG X 500 g Ing Alejandro 23-jul-24 Cumple
15-oct-25 MORTADELA X 200g Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
15-0ct-25 JAMON ESTANDAR X 3Kg Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
15-oct-25 JAMON ESTANDAR X 5008 Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
15-oct-25 JAMON ESTANDAR X 250g Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
15-0ct-25 JAMON AHUMADO ESTANDAR X Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
500¢
15-oct-25 HAMBURGUESA PREFRITA Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
15-oct-25 BUTIFARRA Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
15-0ct-25 SALCHICHA M;ZNEEERA 40008 x Ing Alejandro 24-jul-24 Cumple
22-oct-25 SALCHICHON CERVECERO 1100g Ing Alejandro 29-ago-24 Cumple
22-oct-25 SALCHICHOFZZI(SQNIQURENO Ing Alejandro 29-ago-24 Cumple
22-oct-25 CHORIZO PARRILLERO Ing Alejandro 29-ago-24 Cumple
22-oct-25 CHORIZO COCTEL Ing Alejandro 29-ago-24 Cumple
22-oct-25 JAMON DE POLLOX 3KG Ing Alejandro 29-ago-24 Cumple

Nota. Esta tabla muestra las etiquetas que se evaluaron durante las pasantias. Fuente.

Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
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Proceso de Verificacion Normativa. Se realizo la comparacion exhaustiva de cada
etiqueta contra los requisitos establecidos en la Resolucion 810/2021 para rotulado nutricional
de alimentos envasados y la Resolucion 2492/2022 para etiquetado frontal de advertencia.
Esta verificacion permiti6 identificar no conformidades especificas relacionadas con
informacion nutricional incompleta, declaracion inadecuada de aditivos, ausencia de
identificacion de alérgenos, falta de sellos frontales obligatorios "ALTO EN SODIO" y
"ALTO EN GRASAS SATURADAS", y problemas de legibilidad en la informacion
declarada.

Comparacion Contra Resolucion 810/2021. Verificacion del cumplimiento de
requisitos de rotulado nutricional de alimentos envasados

Comparacion Contra Resolucion 2492/2022. Verificacion del cumplimiento de
etiquetado frontal de advertencia

Identificacion De No Conformidades. Deteccion precisa de errores, omisiones o
inconsistencias en:
v' Informacién nutricional
v" Declaracion de aditivos
v Alérgenos
v' Sellos frontales obligatorios

v’ Legibilidad



Figura 28

Resolucion 819 del 2021

REPUBLICA DE COLOM B8,

MINISTERIO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL

RESOLUCION NUMERO 0NN0810 bpE 2021

( 16 JUN 202t

Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de etiquetado
nutricional y frontal que deben cumplir los alimentos envasados o empacados para
consumo humano

EL MINISTRO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL

En ejercicio de sus atribuciones legales, especialmente de las conferidas por los
articulos 267 de la Ley 09 de 1979, 10 de la Ley 1355 de 2009, y 2 numerales 4, 7 y 30
del Decreto - Ley 4107 de 2011 y,

CONSIDERANDO

Que el articulo 78 de la Constitucion Politica dispone que °(...) Serdn responsables, de
acuerda con la ley, quienes en la produccién y en la comercializacion de bienes y
servicios, atenten confra la salud, la seguridad y el adecuado aprovechamienfo a
consumidores y usuarios”. ;

Fuente. Ministerio de Salud y Proteccion Social (2021)
Figura 29

Decreto 1500 del 2007

Hoja 1 de 41

Libertod y Orden

MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL

DECRETO NUMERO 1500 DE 2007
(Mayo 4)

Por el cual se establece el reglamento técnico a través del cual se crea el Sistema Oficial
de Inspeccion, Vigilancia y Control de la Came, Productos Camnicos Comestibles y
Derivados Camicos Destinados para el Consumo Humano y los requisitos sanitarios y de
inocuidad que se deben cumplir en su produccion primaria, beneficio, desposte,
desprese, procesamiento, almacenamiento, fransporte, comercializacion, expendio,
importacién o exportacién

EL MINISTRO DEL INTERIOR Y DE JUSTICIA DE LA REPUBLICA DE
COLOMBIA DELEGATARIO DE LAS FUNCIONES PRESIDENCIALES
CONFORME AL DECRETO 1418 DE ABRIL 26 DE 2007

Fuente. Ministerio de la Proteccion Social (Mayo 4)
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Verificacion de Exactitud Nutricional. Se utiliz6 la matriz comparativa especializada
de GYC-Consultores para contrastar y validar los valores nutricionales declarados en las
etiquetas con datos de referencia provenientes de fuentes cientificas validadas. La verificacion
se realiz6 utilizando como referencia la base de datos del USDA (United States Department of
Agriculture) (Ilustracion 29) y las tablas de composicion nutricional del ICBF (Instituto
Colombiano de Bienestar Familiar) (Ilustracion 30), asegurando que la informacion
nutricional declarada correspondiera con la composicion real de los productos seglin sus
formulaciones establecidas.

Figura 30

USDA, Base de datos de Alimentos

USDA -
= | U.S. Department of Agriculture
Home Food v Farming and Ranching v Forestry v Sustainability v Trade and Markets v About v Q_ Search

We are here for you

Resources and support for food, agriculture, natural resources, rural development,

nutrition, and related issues.

Find Staff Offices —>
Find USDA Agencies —>

Fuente. USDA (2025)
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Figura 31

Composicion de los alimentos ICBF

Nombre del Alimento An‘:::i':: da § il § g C. ;:

¢ 3 2 8 £s3f 3

BERE

&8 & & 5z 34 &
ADO1 | Almiddn de maiz, crudo ‘ S,O-l 370 1571 03 ‘ 01 | 914 905 09 | 01
AD02 Almojabana, bogotana, horneada 413 285 119% 130 123 306 28
4003 Almojabana, vallecaucana, horneads ' 201 341 1430 175 147 346 41
AD04  Arepa de maiz precocido, con sal 603 163 690 33 09 350 341 09 05
AD0S  Arepa de maiz precosido, sin sal ‘ 613 186 664 34 05 345 |lea:
ADOB Arepa de maiz, asada 595 162 688 41 00 363 01
ADD7 Arepa de maiz, con queso, asada ' 573 211 884 48 84 200 05
ADO2  Arepa de maiz, frita 441 325 13%5 34 203 321 0.1
ADD9  Arroz blanco, pulido, cocido, sin sa! Semilla 629 161 683 23 21 325 09 16 01
AD10  Arroz blanco, pulido, crudo Semilla 123 353 1468 6,7 04 801 790 1.0 05
AO11  Arroz integral, cocido, sin sal | Semilla N5 30 1567 75 26 713 737 36 11
AQ12  Avena en hojuelas, precocida Semilla 100 411 1733 169 75 641 543 98 1.5
AQ13  Brownie, de chocolate, horneado A 136 427 1792 48 163 642 621 21 11
AD14 Cebada, perlada, cruda Semilla 124 385 1627 125 18 721 6567 154 1.2
AD15 Cereal para el desayuno, hojuelas de maiz, sin azbear 36 383 1624 81 04 850 817 33 29
AD16 Croissant, de queso, horneado 170 445 1860 92 230 489 463 26 19
4017 Cuchuco de cebada, crudo Semilia 102 358 1518 84 07 794 ‘ 13
AD18 Cuchuco de trigo, crudo Semilla 105 358 1520 128 1.2 740 15
AQ19  Envuelto de mazorea, precocido ‘ 630 186 780 48 79 235 227 08 08
A020 Galletas dulces, con relleno 12 516 2161 38 241 701 686 16 08
AD21 Galletas dulces, cucas 54 390 1655 76 30 832 08
A022 Galletas dulces, de avena, con uvas pasas 64 451 1897 65 162 686 66,11 26 23
D23 Galletas dulces, sin rellena 54 472 1982 64 196 671 658 12 15

Fuente. ICBF (2018)

Documentaciéon de No Conformidades y Seguimiento a Correcciones. Se completod
la documentacién detallada de todas las correcciones normativas identificadas para cada
producto, especificando los ajustes requeridos en informacion nutricional, declaracion de
aditivos con nomenclatura técnica apropiada, identificacion clara de alérgenos en formato
destacado con la leyenda "CONTIENE:", incorporacion de sellos frontales octagonales segiin

especificaciones técnicas de la Resolucion 2492/2022, e instrucciones de conservacion
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precisas especificando rangos de temperatura entre 0°C y 4°C. Estas correcciones se
coordinaron con el publicista interno responsable de incorporar los ajustes e imprimir las
nuevas etiquetas.

Figura 32

Canal de comunicacion impresion de etiquetas.

Revision y correccion requerida de etiqueta de Mortadela. © 2 B
Calidad & 1311 (hace Thoras) ¥y @ <«
para C

Estimado equipo.
Espero que se encuentre muy bien.

Me dirijo a usted para hacerle llegar el documento adjunto correspendiente a las especificaciones de la etiqueta de la mortadela. Después de realizar una revision
detallada, hemes identificado algunas comecciones que consideramos necesarias implementar antes de proceder con la impresion definitiva

Las observaciones y ajustes requeridos se encuentran claramente sefialados en el documento adjunto, con el objetivo de garantizar que la informacidn presentada
en las etiquetas cumpla con todos los estindares de calidad y normatividad vigente que manejamos et

Quedo atento a cualquier consulta o aclaracion que pueda surgir durante el proceso de revision

Agradezco de antemano su atencién y colaboracion.

Cordiales saludos.
1 archivo adjunto- Analizado por Gmail ©®

Direccidn de Calidad

Compafiia Procesadora de Alimentos

Calle Bogotd, Colombia -
Correo:

B8 correciones Etiqu... '

Fuente. Correo Calidad Empresa Procesadora de Carnicos (2025).



Figura 33

Correcciones a Etiqueta de Mortadela
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Figura 34

Arte enviada por el publicista para aprobacion final.
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Fuente. Arte recibido por proveedor de etiquetas.
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Establecimiento De Procedimientos. Se participo en la definicién de la metodologia

de trabajo, los formatos de documentacién de no conformidades y los canales

de
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comunicacion con el area de publicidad para la implementacion efectiva de correcciones. Este
procedimiento estandarizado asegura que todas las etiquetas nuevas o actualizadas pasen por
un proceso de revision técnica antes de su aprobacion final e impresion.

Como resultado del proceso sistematico de auditoria, verificacién y seguimiento, se
logrd que la planta implementara etiquetas completamente actualizadas que cumplen con toda
la normatividad vigente. Estas nuevas etiquetas incorporan todos los elementos correctivos
identificados, incluyendo sellos frontales octagonales posicionados segun especificaciones
técnicas, informacion nutricional completa y precisa, declaracion especifica de aditivos
utilizando nomenclatura técnica apropiada, identificacion clara de alérgenos en formato
destacado, e instrucciones de conservacion precisas. El disefio mantiene la identidad visual
corporativa de la empresa mientras cumple con todos los requisitos normativos, garantizando
que los productos puedan distribuirse en el mercado sin riesgo de no conformidades
regulatorias. Las etiquetas finales aprobadas: Véase Apéndice H. Etiquetas Aprobadas.
Actividad 3.2: Implementacion Del Sistema De Trazabilidad (Fase De Diagnéstico Y
Establecimiento De Bases)

Se realizo la auditoria integral del sistema de trazabilidad de la planta procesadora,
evaluando el proceso estructurado que permite rastrear completamente cada producto desde la
recepcion de materias primas hasta la distribucion del producto final al consumidor. Este
proceso involucra la evaluacion integral del sistema desde la recepcion de materias primas
hasta la distribucion del producto final, validando el uso de aditivos e ingredientes junto con la
verificacion de guias de movilizacion animal. El sistema incluye la auditoria de codificacion
de lotes en cada linea de produccion, registrando parametros criticos como temperaturas de

coccion y enfriamiento, tiempos de procesamiento, valores de pH, actividad de agua y
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dosificacion exacta de aditivos segiin formulaciones establecidas, validando la trazabilidad
completa de ingredientes y aditivos desde su recepcion en almacenes hasta su incorporacion
final en los productos, asegurando el control de lotes y fechas de vencimiento. El proceso se
complementa con la auditoria de la gestion documental para confirmar tiempos de retencion
apropiados segiin normativa y el andlisis de indicadores de desempefio que permiten
identificar oportunidades de mejora continua.
Analisis del Marco Normativo y Regulatorio.

v" Decreto 1500/2007 Art. 65-72 (Sistemas de informacion y trazabilidad en plantas

carnicas)

v Resolucion 2674/2013 Art. 37-39 (Registros y documentacion de procesos)

v IS0 22005:2007 (Trazabilidad en cadena alimentaria)

v Resolucion 240/2013 (Movilizacidén animal)

v" Resolucion 1506/2012 (Trazabilidad de aditivos)

v" Codex Alimentarius CAC/GL 60-2006 (Principios de trazabilidad)



Figura 35

Diagrama de flujo trazabilidad.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE TRAZABILIDAD

TRAZABILIDAD
SCIA

Cuenta con

condiciones de
alma namiento
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de control de
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FrG-01-06

Cuenta con
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formato, ej: Formato
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verificacién
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FrA-01-06
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FraKM-01-03

Listado de
variables a
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LsKM-01-04

Irazabilidad en
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producto terminado
Frv-01-05
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Imprimir
informe de
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IM-01-06

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
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Figura 36

Portada y contenido del programa de Trazabilidad.

PROGRAMA DE TRAZABILIDAD
PROGRAMA DE TRAZABILIDAD

Revisado por:
Ing. Gloria A
Marcela Cabrejo | 3
Mareno |

Revisado por:
Ina. Gloria
Marcela Cabrejo
Moreno

PROGRAMA oo
DE TRAZABILIDAD  } i

21. Objetivo general

B

[+ 2.2, Objetivos especificos
i 3. ALCANCE
(o) 4. OBIETIVO AMBIENTAL
i : - 5. RESPONSABLES
o -, 6 DEFINICIONES
Q- @ o 7. MARCO LEGAL
(] e 8. DESARROLLO DEL PROGRAMA
., O ¥ 8.1. DAGRAMA DE FLUJO DE LA TRAZABILIDAD
8.1, 1.Trazabilidad hacia atrds
Q 812 Trazabilidad en proceso

@ ® 81,3, Trazabilidad hacia adelante
. 8.2. INSTRUCTIVO DE LOTEOQ
8.3. EJERCICIOS DE TRAZABILIDAD
8.4. INFORME DE EJERCICIO DE TRAZABILIDAD
8.5. INDICADOR
8.6. CRONOGRAMA DE EJERCICIOS DE TRAZABILIDAD
9. ACCIONES CORRECTIVAS

COMPANIA PROCESADORA DE 10, DOCUHENTOS RELACIONADOS

1. CONTROL DE CAMBIOS

ALIMENTOS 12. APROBACION AL PROGRAMA

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

A continuacion se describen los controles establecidos en cada etapa del proceso productivo:

Recepcion De Materias Primas. Se revisd que los formatos de recepcion de materias
primas y recepcion de empaques constituyen una herramienta fundamental para el control de
inventarios, proporcionando la certeza y trazabilidad necesaria para localizar y gestionar
eficientemente tanto los productos como las materias primas segun su orden de llegada. Se
verificd que estos registros permiten implementar de manera efectiva el sistema PEPS
(Primeras Entradas, Primeras Salidas), garantizando que las materias primas y empaques que
ingresaron primero al almacén sean los primeros en utilizarse en el proceso productivo,
evitando que los insumos permanezcan almacenados por periodos prolongados que puedan

comprometer su calidad, frescura o vigencia.
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Figura 37

Formato de inspeccion y recepcion de Materia Prima e Insumos.

FrKM-01-23+3

FORMATO DE INSPECCION Y RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS mar-24
PAGINA 1 DE 2
MES ARO Especificaciones de Mp o insumo CONVENSIONES CUMPLE: C, NO CUMPLE: NC
i3 .
g w ) = 2 ORGANOLEPTICAS C/ NC ) 2 T g Recbido i
823 g2 B% f sf § H 5o 33 Indigueel o
FECHADE  MATERWAPRIMAO LoTe VENCIMIENTO CANTIDAD § 3.,  PROVEEDOR s8 $8 3 s & —— 5% I§E g% motivo i marco - giende  Nombre de
INGRESO INSUMO 28 = gz 2 g 5 —, £ 5z 38 NO en Ia col " ibe
L g E s f oy op R E D a Cha Swe e
8¢

Verifique y escriba C: Cumple NC: No cumple
Cada materfa prima e insumo debe ser sometida a una inspeccion organoléptica verificando color, olor, sabor, textura y apariencia caracteristica de cada alimento.
Cada materia prima e insumo debe tener un rotulo o etiqueta esta debe decir el nombre del alimento de manera clara, debe decir que contiene o ingredientes, nombre direccion y teléfono del fabricante.
Debe tener impreso de forma legible n lote y una fecha de vencimiento.
Su empaque no debe presentar ningn tipo de desgaste, suciedad, o parecer que este ya fue utiizado.
El trasportador de las  meteriasprimas debe presentar el concepto sanitario del vehiculo vigente 6 sea que no sea expedido con vigencia mayor a un afio .
e presentarse con un uniforme adecuado para poder ingresar a la instalaciones de la planta de produccién.
SE DEBE VERIFICAR LATEMPERATURA REFRIGERACION DEBE ENCONTRARSE DENTRO DE 0°C Y 4°C. Y LA TEMPERATURA DE CONGELACION DE 0°C A -18°C

Nota. En esta tabla evidencia el formato a diligenciar propuesto por SCIA para el seguimiento
a la trazabilidad de la recepcion de Insumos y Materias Primas. Fuente. Sociedad Colombiana
de Ingenieros de Alimentos (2025)

Figura 38

Formato de inspeccion en la recepcion de empaques.

FrL-01-06*2
FORMATO DE INSPECCION EN RECEPCION DE EMPAQUES mar-24
PAGINA 1 DE 2
Especificaciones de los Revise cuidad cada item escriba C- (Cumple) , NC (No Cumple) Recibi
ue el motivo si marco
I i
=20 Nombre del producto Lote Cantidad Proveedor e =2 2 st No  Noenlacoumnaanterior InSPecciond

CRITERIOS DE ACEPTACION Y/O RECHAZO

Se Rechazara si el empaque esta roto

Se Rechazara si se evidencia contaminacion

Se rechazaran las bolsas si tienen arrugas

Se Rechazaran si presentan deformidades

Se rechazara si el paquete viene con referencias combinadas

Nota. En esta tabla evidencia el formato a diligenciar propuesto por SCIA para el seguimiento
a la trazabilidad de la recepcion empaques para los productos elaborados en la Empresa
procesadora de Embutidos Carnicos. Fuente: Sociedad Colombiana de Ingenieros de

Alimentos (2025)
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Figura 39

Formatos Diligenciados inspeccion en la recepcion de Materias Primas e Insumos.

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Orden De Produccion. La orden de produccion constituye un documento fundamental
en el sistema operativo de la planta procesadora, especificando de manera detallada las
cantidades exactas de cada ingrediente necesario para la elaboracion de los productos
comercializados. Este formato desempefia un papel crucial en el sistema de trazabilidad del
producto, proporcionando informacién completa sobre el recorrido de cada materia prima
utilizada en el proceso productivo. A través de este sistema es posible rastrear datos esenciales
como la fecha de recepcion de cada materia prima, su fecha de vencimiento correspondiente, y
la cantidad especifica requerida para cada lote de produccioén, manteniendo un control
exhaustivo sobre la calidad y frescura de los ingredientes y garantizando la consistencia y

seguridad de los productos finales.
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Figura 40

Informe del Check List del siguiente dia (Orden de Produccion del dia siguiente).

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Alistamiento De Materias Primas. Una vez obtenidos los datos correspondientes a la
programacion de produccion diaria, se procede a documentar de manera detallada toda la
informacion relacionada con los insumos requeridos, diligenciando un formato especifico
donde se registran todas las materias primas e insumos que seran utilizados en la preparacion
de cada producto programado. Este formato permite verificar la disponibilidad de todos los
componentes necesarios antes de iniciar el proceso productivo, facilita el calculo preciso de
las cantidades requeridas de cada ingrediente segun las recetas establecidas, y proporciona un

registro documental que respalda la trazabilidad de cada lote procesado.
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Figura 41

Formato de trazabilidad de procesos, diligenciado con Lotes y Fechas de Vencimientos.
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Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Mezcla — Cutteado. Se auditd que en esta etapa critica del proceso se controla la
incorporacion de todos los ingredientes segun la formulacion establecida. El proceso de
cutteado constituye uno de los puntos mas importantes en la elaboracion de embutidos
carnicos, ya que es donde se forma la emulsion cérnica que define las caracteristicas finales
del producto. Asi mismo; se verifico el pesaje preciso de cada componente antes de su adicion
a la mezcla, utilizando balanzas calibradas para garantizar exactitud en las cantidades. Se
constato el registro del numero de lote de cada materia prima e ingrediente utilizado,
incluyendo carnes, grasas, hielo, sales de cura, fosfatos, condimentos y aditivos, garantizando
la trazabilidad completa de cada componente que forma parte del producto final.

Se reviso que el proceso de cutteado se ejecuta bajo parametros criticos monitoreados que
incluyen:

Temperatura. Control estricto entre 2-4°C durante todo el proceso de cutteado. La

temperatura es el pardmetro mas critico ya que temperaturas superiores pueden causar la ruptura
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de la emulsion, pérdida de capacidad de retencion de agua y proliferacion microbiana. Se
monitorea constantemente mediante termometro digital insertado directamente en la masa.

Tiempo De Cutteado. Se registra el tiempo total de procesamiento segun el tipo de
producto (generalmente entre §-12 minutos), ya que un tiempo insuficiente resulta en emulsion
incompleta y textura inadecuada, mientras que un tiempo excesivo genera calentamiento por
friccion y degradacion de la emulsion.

Secuencia De Adicion De Ingredientes. Se verifica el orden establecido: primero carnes
magras picadas, luego sal y fosfatos (para extraccion de proteinas miofibrilares), seguido de
hielo para control de temperatura, posteriormente grasa, y finalmente condimentos y aditivos.
Esta secuencia es critica para la correcta formacion de la emulsion carnica.

Velocidad De Las Cuchillas. Se controla la velocidad de rotacion del cutter segln la
fase del proceso (velocidad baja al inicio para mezclado, velocidad alta para formacién de la
emulsion).

Punto Final De Cutteado. Se verifica visualmente la formacion correcta de la emulsion
(masa homogénea, brillante, sin separacion de fases) y se confirma que la temperatura final no
supere los 12°C.

Granulometria. Se evalla el tamafo de particula obtenido segun las especificaciones
del producto (emulsion fina para salchichas tipo Frankfurt, textura mas gruesa para chorizos).

Coccion. El proceso de coccion constituye el punto critico de control mas importante
para la inocuidad alimentaria. Se realiza monitoreo riguroso de tres puntos criticos de
temperatura: la temperatura inicial del horno al momento del ingreso de los productos, la
temperatura interna que debe alcanzar el producto durante la coccidn, y la temperatura de salida

del producto una vez completado el proceso. Los productos carnicos procesados deben alcanzar
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temperaturas internas entre 75°C y 80°C, rangos que garantizan la eliminacion efectiva de
microorganismos patogenos potencialmente peligrosos para la salud humana, incluyendo
bacterias como Salmonella, Listeria monocytogenes, E. coli y Clostridium botulinum.

La temperatura de 75°C representa el punto minimo necesario para desnaturalizar las
proteinas de la mayoria de estos patogenos y destruir sus estructuras celulares, asegurando la
inocuidad del producto final.

Figura 42

Formato de Control de Temperaturas en coccion hornos.

CONTROL DE TEMPERATURA EN HORNOS Fr]-01-05
MES ANO

REGISTRE LA TEMPERATURA EN LA CASILLA TEMPERATURA INICIAL Y jul-25

TEMPERATURA FINA EN °C PAGINA 1 DE 2

TEMPERATURA TEMPERATURA TIEMPO DE COCCION
INICIAL °C FINAL °C INICIAL  SOSTENIMIENTO FINAL

FECHA PRODUCTO LOTE N° HORNO RESPONSABLI

Nota. En esta tabla se muestra la informacion requerida por parte de SCIA para la trazabilidad
y el monitoreo de temperaturas del horno y de productos fabricados en la empresa. Fuente.
Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Como medida de control de calidad final antes del proceso de empaque, se designa un
lider especializado cuya responsabilidad principal es supervisar cada nuevo lote de
produccion, notificando el inicio de cada lote y coordinando la verificacion organoléptica
correspondiente, la cual consiste en evaluar las caracteristicas sensoriales del producto tales
como color, olor, textura, sabor y apariencia general. Esta inspeccion representa el Gltimo
filtro de calidad antes de que los productos sean empacados y distribuidos al mercado,
garantizando que todas las caracteristicas sensoriales del producto cumplan con los estandares

establecidos y sean completamente apropiadas para el consumo.
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Figura 43

Liberacion y despacho de productos terminados.

FrM-01-07
LIBERACION Y DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO mar-22
PAGINA 1 DE 2
Convensiones: C: cumple, NC: No Cunple, Registre las temperaturas en °C, Verifique especificaciones del producto terminado en la ficha técnica, Coloque NOMBRES, NO FIRMAS
ORGANOLEPTICAS Control
FECHADE DESPACHO CLIENTE m;eﬁf:i';’: °  LomE FVto. o owon TETWR L t‘::'s;“!:‘l’t M:;cho DESPACHO/LIBERO RECIBIO
A EMPAQ  ador
UE

CARACTERISTICAS DE ACEPTACION O RECHAZO DEL PRODUCTO TERMINADO (A JUSTE DE ACUERDO AL PRODUCTO)

Cada producto terminadano debe tener un rotulo o etiqueta esta debe decir el nombre del alimento de manera clara, debe decir que contiene o ingredientes, nombre direccidn y teléfono del fabricante.
Debe tener de forma legible un lote y una fecha de vencimiento.
Su empagque no debe presentar ningun tipo de desgaste, suciedad, o parecer que este ya fue utilizado.
Verifique que el vehiculo transportador cuente con leyenda "Transporte de alimentos", certificacion de capacitacion del conductor, EPP Conductor, gorra o cofia, tapabocas...
NOTA:  Verifique las caracteristicas del producto terminado en la correspondiente ficha técnica

Conozco ficha técnica Revisado por:

Nota. En esta tabla se muestra la informacién requerida por parte de SCIA para la trazabilidad
de la liberacion y el despachos de los productos terminados fabricados en la empresa. Fuente.
Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Empaque. Una vez completada la verificacion organoléptica, se procede con las
etapas finales del proceso productivo: el tajado y empaque de los productos segun las
diferentes presentaciones comerciales establecidas. Se implementa un estricto control de
temperatura en el area de empaque, monitoreando constantemente las condiciones ambientales
para garantizar que no se interrumpa la cadena de frio mantenida desde las etapas anteriores
del proceso. El mantenimiento de la temperatura adecuada durante el empaque es fundamental
para preservar la calidad, frescura y seguridad alimentaria del producto final. Como parte de la
politica de aprovechamiento integral de materias primas, todos los recortes generados durante
el proceso de tajado son cuidadosamente recolectados y destinados al reprocesamiento para la
fabricacién de mortadela, optimizando el uso de los recursos disponibles y contribuyendo a la

sostenibilidad del proceso productivo.
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Figura 44

Formato de trazabilidad y monitoreo del area de empaque de productos

FrkM-01-5*6

TRAZABILIDAD Y MONITOREO - EMPAQUE mar-24
PAGINA 1 DE 2
Conversiones: C: Cumple, NC: No Cumple
S
r € Téraerae::e Lote Fechas de QLILEEICH
FECHA PRODUCTO producto No conformes producto a Responsable

c) em(gzt;ue asignado vencimiento liberar

Nota. En esta tabla se muestra la informacion requerida por parte de SCIA para la trazabilidad
y el monitoreo del 4rea de empaque al vacio enfocado en el empaque de productos terminados
fabricados en la empresa. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
Almacenamiento. Para mantener y asegurar el correcto funcionamiento de los cuartos
frios, se implementa un protocolo riguroso de verificacion de temperaturas mediante
termoémetros calibrados, realizando estas mediciones entre tres y cuatro veces al dia,
frecuencia que puede incrementarse segun lo amerite el volumen de produccion y la cantidad
de productos almacenados. Este monitoreo constante es fundamental dado que en estos
espacios se almacenan simultineamente materias primas, productos en proceso y productos
terminados, cada uno con requerimientos especificos de temperatura. Ademas del control
térmico, se realiza una inspeccion sistematica de la distribucion fisica de los productos dentro
de los cuartos frios, asegurando que ningiin elemento se ubique directamente debajo de los
difusores de aire y controlando que las torres de canastillas no alcancen alturas excesivas que

puedan obstruir el flujo de aire acondicionado.
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Figura 45

Formato de control de temperaturas cuarto frio de almacenamiento de MP.

(CONTROL DE TEMPERATURA DE CUARTO DE ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Fr}-01-04

MES Afo REGISTRE LA TEMPERATURA ENLA CASILLA GRADOS °C mar-25
PAGINA 1 DE 1
ENCARGADO 1 2 3 a4 s 6 7 8 9 10 1112 13 14 15 16
Temp
ANALISTA s
DE CALIDAD
8 HORA
~ Temp
ANALISTA H
DECAUDAD &
8 HORA
o Temp
ANALISTA s
DECAUDAD &
8 HORA
17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
= Temp
ANALISTA s
DE CALIDAD £
L HORA
o Temp
ANALISTA s
DE CALIDAD £
L HORA
o Temp
ANALISTA s
DECAUDAD &
8 HORA

Nota. Formato a diligenciar de temperaturas diarias que registra equipo patron en
temperaturas diarias que registra. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos
(2025)

Figura 46

Formato de control de temperaturas cuarto MP

‘CONTROL DE TEMPERATURA DE CUARTO DE ALMACENAMIENTO DE DESPACHOS #2 0104
MEs vy REGISTRELA mar-25
PAGI 1DE1
ENCARGADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Tene
ANALISTA
DE CALIDAD H
8 HORA
o e
ANALISTA 3
DE CALIDAD H
8 HORA
o T
ANALISTA 3
DE CALIDAD H
8 HORA
T b w wm m m wm » % w m m w wm
= Tewe
ANALISTA 3
DE CALIDAD
Wora
« -
ANALISTA 3
DE CALIDAD H
& wom
o0 e
ANALISTA 3

DE CALIDAD

Nota. Formato a diligenciar de temperaturas diarias que registra equipo patron en
temperaturas diarias que registra. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de

Alimentos (2025)
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Figura 47

Formato de control de temperatura. y humedad relativa en drea de insumos secos.

‘CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD RELATIVA FrJ-01-05
es o AREA: ALMACENAMIENTO DE INSUMOS SECOS mar-25
M A
ssssssssss &N LA CASILLA GRABGS C VIR
uuuuuuuuuu PAGINA 1 DE1
1 2 3 4 5 6 7 s o 0 11 12 13 14 15 16

- Temp
g
£ wumeanos
8

HORA
o Temp
3
£ MEDAD %
g o
8

HORA

TeMP
2
£
£ wumeanos
g
8

HORA

17 18 19 20 21 2 23 24 25 2 27 28 20 30 a1

TEMP.

HUMEDAD %

CONTROLL

HORA

TEMP.

HUMEDAD %

CcoNTROL2

HORA

TEMP.

CONTROL3

HUMEDAD %

HORA

Nota. Formato a diligenciar de temperaturas diarias que registra equipo patron en
temperaturas diarias que registra. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos
(2025)

Figura 48

Formato de control de temperatura de congelacion en cuarto externo

CONTROL DE TEMPERATURA DE CUARTO EXTERNO F3-01-04
_ mar-25
REGISTRELA TEMPERATURA ENLA CASILLA GRADOS C
e ANo PAGINA 1 DE L
ENCARGADO T 2 3 4 s s 7 8 9 1 u 1 1 1 151
- Temp
OPERARIO -
8 HORA
o Temp
'OPERARIO AS
8 HORA
o Temp
OPERARID £
8 HORA
7 18 1 2 m w3 2 5 2% w3 3
- TeMp
OPERARID £
8 HORA
o Temp
'OPERARIO £
8 HORA
o Temp
OPERARIO £
8

Nota. Formato a diligenciar de temperaturas diarias que registra equipo patron en
temperaturas diarias que registra. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos

(2025)
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Informe de Trazabilidad. Con una periodicidad mensual, se ejecuta una auditoria

integral de trazabilidad seleccionando un producto especifico para realizar un seguimiento

completo de su recorrido a través de todo el proceso productivo. Esta ruta de trazabilidad

constituye una herramienta fundamental de control de calidad que permite verificar la

coherencia, completitud y correcto diligenciamiento de todos los formatos y documentos que

intervienen en el sistema de rastreabilidad del producto desde su origen hasta su disposicion

final.

Durante este proceso de verificacion exhaustiva, se revisa la concordancia entre todos

los registros involucrados, incluyendo los formatos de recepcion de materias primas, 6rdenes

de produccion, controles de temperatura, registros de empaque, documentos de

almacenamiento y cualquier otro formato que forme parte de la cadena de trazabilidad.

Cuando se identifican desviaciones o faltantes en la documentacion, se procede

inmediatamente a implementar acciones correctivas dirigidas al area o proceso especifico

donde se detecto la no conformidad
Figura 49

Informe de ejercicios de trazabilidad mensual

INFORME DE TRAZABILIDAD

1tM-01-09

mar-22

PAGINA 1 DE 1

:::‘;c?: Producto trazado Lote y fecha ig{;:;’ise?oune Resultado Accién correctiva Verificado por
Recepcidn anstciore Area Calidad
24/07/2 Salchichén 2721 Produccion. ‘s Area Calidad
025 Cervecero. Coccion. Flejercicloe Area Calidad
1/07/2025 Despacho. el Area Calidad

Nota. Formato donde se diligencia la informacion del dia que se entrega ejercicio de rastreo

de trazabilidad. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos(2025)
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Los formatos completos empleados para el sistema de trazabilidad en todas las etapas
del proceso productivo, desde la recepcion de materias primas hasta el almacenamiento y
despacho de productos terminados.

Actividad 3.3: Desarrollo Del Sistema De Control De Aditivos (Fase De Diagndstico Y
Analisis Normativo)

La Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos — GYC Consultores e Ingenieros
cuenta con un sistema integral de control de aditivos estructurado en la planta procesadora que
garantiza el uso seguro y efectivo de sustancias quimicas en la produccion de derivados
carnicos. El marco normativo que sustenta este sistema incluye la Resolucion 1506 de 2012
que establece el listado de aditivos alimentarios permitidos y sus limites maximos de uso, el
Decreto 2106 de 1983 del Ministerio de Salud que reglamenta el control de calidad de
aditivos, las directrices del Codex Alimentarius, y las regulaciones de la FDA como referencia
para practicas globales. El programa de gestion y control de aditivos de la planta procesadora
es un proceso esencial para garantizar la inocuidad, la calidad, la estabilidad y las
caracteristicas sensoriales de los productos carnicos, asegurando que el uso de aditivos cumpla
estrictamente con la normatividad vigente y con los estdndares internos de calidad de la
empresa.

Tipos De Aditivos Y Su Funcién. Los aditivos utilizados en la planta son sustancias
quimicas que se afiaden a los productos cérnicos para mejorar su calidad, estabilidad y
caracteristicas sensoriales. El uso de estos aditivos garantiza que los productos de la empresa
cumplan con los estandares de seguridad y calidad, ademas de alinear su uso con las

regulaciones de la industria.
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Se desarroll6 un inventario completo de los ocho aditivos principales utilizados en la
produccion de derivados carnicos de la planta procesadora, caracterizando cada uno seglin su
funcion tecnoldgica especifica y dosis maxima de uso establecida por el Codex Alimentarius.
Figura 50

Verificacion de aditivos que se emplean en la planta.

1tK-01-09
V4
VERIFICACION DE ADITIVOS ago-24
PAGINA 1 DE 1
FUNCION FUNCION QUE EJERCE
PROD! ADITIV! a DM NORMA REFERENCIA
obucto o TECNOLOGICA u o ¢ EN EL PRODUCTO
Conservante Evitar crecimineto de
Derivados carnicos Tripolifosfato 5g/Kg Codex alimentarius  microoganismos en

estabilizante

los productos

Derivados cérnicos

Eritorbato

Antioxidante

BPF (0,05 g/Kg)

Codex alimentarius

Evitar crecimineto de
microoganismosy es
agente antioxidante.

Derivados carnicos Carragenina Espesante BPF (5g/Kg) Codex alimentarius Viscodiad a las mezcla
Evitar crecimineto de
Derivados carnicos Sal nitro Conservante 80 mg/Kg Codex alimentarius  microoganismos en
los productos
Aromatizante de la
Derivados carnicos Humo liquido Saborizante BPM Codex alimentarius mezcla
Inhibicion Bacteriana,
Derivados cérnicos Lactato de Sodio Conservante BPF Codex alimentarius ) L
Mejora vida util.
" . . . . . Mejora emulsiony
Derivados carnicos Proteina de Soya Emulsor - Ligante. BPF Codex alimentarius .
rendimiento.
Acentua un color rojo
Derivados carnicos Carmin (E120) Colorante. 100mg/Kg Codex alimentarius !

especial.

Nota. Tabla con dosificacion exacta de aditivos. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros
de Alimentos (2025)

Tripolifosfato. Acorde con el Codex Alimentarius (CAC/GL 36-1989), el
tripolifosfato tiene una funcion tecnoldgica como conservante-estabilizante con una Dosis

Maxima de Uso (DMU) de 5 g/Kg. Este aditivo desempefia un rol critico para evitar el
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crecimiento de microorganismos y mantener la estabilidad del producto, actuando mediante su
mecanismo de accidn en la retencion de humedad y su impacto en la textura del producto
final.

Eritorbato. Segin el Codex Alimentarius, el eritorbato de sodio se caracteriza como
antioxidante con una DMU de 0.05 g/Kg aplicado segun Buenas Practicas de Fabricacion
(BPF), cumpliendo una funcion dual para prevenir el crecimiento microbiano y actuar como
agente antioxidante que previene la oxidacion lipidica y mantiene el color caracteristico de los
productos carnicos.

Carragenina. El Codex Alimentarius establece para la carragenina una funcién como
espesante con una DMU de 5 g/Kg (BPF), proporcionando viscosidad y mejorando la textura
de las mezclas carnicas, asi como su compatibilidad con otros ingredientes del proceso.

Sal nitro. Este conservante cuenta con una DMU de 80 mg/Kg segun el Codex
Alimentarius, cumpliendo una funcion critica en la prevencion del crecimiento de
microorganismos patogenos, especialmente Clostridium botulinum, y su papel en el desarrollo
del color rosado caracteristico de los embutidos.

Humo liquido. Se caracteriza como saborizante aplicado segiin Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), funcionando como aromatizante que proporciona el sabor ahumado
tradicional sin necesidad de ahumado fisico.

Lactato de Sodio. Segin el Codex Alimentarius, el lactato de sodio actiia como
conservante, cumpliendo funcion de inhibicion bacteriana y mejora de la vida util del
producto, asi como su contribucion al sabor y textura final.

Proteina de soja. Se caracteriza como emulsificante-ligante, mejorando la emulsion y

retencion de grasa en los productos carnicos, asi como su aporte nutricional al producto final.
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Carmin (E120). El Codex Alimentarius establece para el carmin como colorante una
DMU de 100 mg/Kg, cumpliendo la funcion de mejorar y estandarizar el color rojo
caracteristico de los productos carnicos, manteniéndose estable ante diferentes condiciones de
procesamiento.

Evaluacion de Riesgos y Compatibilidades. Durante la auditoria del sistema de
control de aditivos, se identificaron las siguientes interacciones y compatibilidades entre los
aditivos utilizados en la planta:

El uso combinado de Eritorbato y sal nitro en las formulaciones demostr6 una sinergia
efectiva donde el Eritorbato actia estabilizando el nitrito, lo que permite utilizar
concentraciones menores de sal nitro manteniendo la efectividad antimicrobiana. Esta
combinacion reduce el riesgo de formacion de nitrosaminas durante el procesamiento térmico.

La compatibilidad entre Tripolifosfato y Carragenina result6 positiva, observandose que
ambos aditivos actian de manera complementaria en la retencion de agua y estabilizacion de la
emulsion céarnica. El Tripolifosfato solubiliza las proteinas miofibrilares mientras que la
Carragenina forma una red tridimensional, generando productos con mejor textura y menor
pérdida de liquidos durante el almacenamiento.

La proteina de soja demostré6 compatibilidad total con todos los aditivos evaluados,
actuando sinérgicamente con los fosfatos para mejorar las propiedades de retencion de agua y
cohesion de la masa carnica.

El carmin mostr6 estabilidad adecuada cuando se combina con Eritorbato y sal nitro,
manteniéndose el color rojo caracteristico sin degradacion prematura durante la vida util del

producto.
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No se identificaron incompatibilidades quimicas o interacciones adversas entre ninguno
de los ocho aditivos utilizados en las formulaciones auditadas.

Establecimiento de Criterios de Control. La auditoria identifico los siguientes
criterios de control implementados en la planta:

Condiciones de Almacenamiento. Los aditivos se almacenan en un area seca 'y
ventilada, separada de las zonas de produccion, con temperatura ambiente controlada entre 15-
25°C. Se observo que cada aditivo cuenta con envases herméticos originales etiquetados con:
nombre del aditivo, nimero de lote del proveedor, fecha de recepcion, fecha de vencimiento y
cantidad restante. La disposicion fisica mantiene separados los conservantes (sal nitro, lactato)
de los colorantes (carmin), y los estabilizantes (Fosfatos, Carragenina) en zona diferente a los
antioxidantes (Eritorbato), evitando contaminacion cruzada.

Métodos de Dosificacion. La planta cuenta con balanzas calibradas con precision de
0.1 g para el pesaje de todos los aditivos. Se verificd la existencia de procedimientos escritos
que especifican secuencia de adicion y cantidades exactas segun cada formulacion. Para
aditivos criticos como la sal nitro, se implementa doble verificacion independiente por dos
operarios. Cada aditivo tiene recipientes identificados de uso exclusivo para evitar errores de
identificacion.

Puntos de Incorporacion en el Proceso. Los fosfatos se adicionan al inicio del
cutteado cuando la temperatura de la masa esta entre 0-4°C. El Eritorbato se incorpora
inmediatamente después de los fosfatos. La Carragenina requiere hidratacion previa en agua
fria (relacion 1:10) durante 20 minutos antes de su adicion en fase final del cutteado. La sal

nitro se disuelve completamente en agua fria antes de incorporarse al inicio del mezclado. El
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lactato de sodio se adiciona en fase final del mezclado. El carmin se diluye en agua (relacion
1:5) antes de su incorporacion al inicio del proceso.

Verificacion de Concentraciones. Cada aditivo se pesa mediante doble pesaje
independiente, registrando ambas lecturas en formato de control. La concentracion final se
calcula y compara contra los limites maximos permitidos por normatividad. Los registros
incluyen: lote utilizado, cantidad exacta pesada, fecha y hora de adicion, operario responsable
del pesaje y operario verificador. La planta realiza analisis quimicos trimestrales en
laboratorio externo acreditado para verificar correspondencia entre concentraciones calculadas
y reales.

Identificacion de Puntos Criticos de Control. La auditoria determiné los siguientes
puntos criticos de control para la incorporacion de aditivos:

Tripolifosfato. Punto critico - temperatura de la masa carnica al momento de adicion
(0-4°C) y tiempo de mezclado (minimo 3 minutos). A temperaturas superiores el fosfato
pierde eficacia en la extraccion de proteinas miofibrilares. El tiempo de 3 minutos garantiza
solubilizacion completa y maximiza retencion de agua.

Eritorbato. Punto critico - momento de incorporacion (inmediatamente después de
fosfatos) y tiempo de contacto (minimo 5 minutos antes del embutido). Esta secuencia
previene oxidacion de mioglobina y estabiliza el nitrito. Los 5 minutos aseguran distribucion
homogénea antes de la formacion del color por nitritos.

Carragenina. Punto critico - hidratacion previa obligatoria (20 minutos en agua fria
relacion 1:10) y momento de adicion (fase final del cutteado con 2 minutos de mezclado). Sin
hidratacion previa forma grumos que afectan textura. La adicion tardia evita que el mezclado

excesivo rompa la estructura del gel.
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Sal nitro. Punto critico - disolucién completa en agua fria antes de adicion y momento
de incorporacion (inicio del mezclado). La disolucion previa es critica porque en forma solida
genera zonas con concentraciones desiguales (riesgo toxicoldgico en exceso, riesgo
microbioldgico en defecto). La adicion temprana permite tiempo suficiente para formar el
complejo nitrosomioglobina responsable del color caracteristico.

Carmin. Punto critico - dilucion en agua (relacion 1:5) y momento de adicion (inicio del
cutteado). La dilucion previa evita puntos de coloracion intensa. La adicion temprana permite
distribucion antes de que la emulsion alcance consistencia final.

Lactato de sodio. Punto critico - momento de incorporacion (fase final del mezclado).
Al actuar principalmente como inhibidor microbiano sin depender de interacciones con
proteinas, puede adicionarse posteriormente sin afectar funcionalidad.

La correcta dosificacion de estos aditivos es fundamental, reconociendo que esto puede
comprometer la seguridad microbioldgica del producto y generar enfermedades transmitidas
por alimentos, mientras que la sobredosificacion representa riesgos toxicoldgicos para los
consumidores, especialmente en el caso de sal nitro que en exceso puede causar
metahemoglobinemia o favorecer la formacion de nitrosaminas carcinogénicas.

Actividad 3.4: Diserio E Implementacion Del Programa De Limpieza Y Desinfeccion. (Fase
De Diagnostico Y Estructuracion Del Sistema)

En el diagnostico inicial se evaluaron de manera integral las practicas de limpieza y
desinfeccion existentes en la planta, identificando fortalezas y oportunidades de mejora en cada
area de produccion. Esta evaluacion incluy6 la observacion directa de los procedimientos
actuales, la revision de la documentacion existente, la identificacion de quimicos utilizados y

sus concentraciones, y el andlisis de las frecuencias de aplicacion. Se detecto la necesidad de
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estandarizar nuevas dosificaciones por rotacion de algunos desinfectantes y establecer criterios
en cuanto a la verificacion de efectividad.

La normatividad aplicable al programa de limpieza y desinfeccion en la industria
carnica incluye la Resolucion 2674 de 2013 sobre requisitos sanitarios, el Decreto 1500 de
2007 especifico para plantas carnicas, y las directrices del Codex Alimentarius sobre higiene
de los alimentos. Este analisis permiti6 establecer los requisitos minimos obligatorios y las
mejoras que se pudieran incorporarse al programa de la planta procesadora.

Figura 51

Portada Programa de Limpieza y Desinfeccion.

Aprabaco por:

PROGRAMA DE
LIMPIEZAY COMTENRO

1. INTRODUCCION

DESINFECCION LTINS et

4. ALCANCE

5. RESPONSABLES

6. DEFINICTIONES

7. MARCO LEGAL

8. DESARROLLO DEL PROGRAMA
8.1 LIMPIEZA|

"‘ -‘I o 8.2 MECANISMOS DE LIMPIEZA

.“ 8.3 METODOLOGIA A EMPLEAR

- . 4 8.4 METODOS DE LIMPIEZA
‘h

8.5 DESINFECCION

8.6 DESINFECTANTE

8.7 ELEMENTOS DE LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

8.8 PRODUCTOS DE LTMPIEZA Y DESINFECCION

8.9 PROCEDTMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE LTMPIEZA Y

DESINFECCION "POES".
! 1 8.10 CONTROL
8.11 VERIFICACION
8.12. CRONOGRAMA DE ROTACION DE DESINFECTANTES

8.13. ROTULADO DE DESINFECTANTES EN USO

COMPARITA PROCESADORA DE 9. ACCIONES CORRECTIVAS
10. DOCUMENTOS RELACIONADOS
ALIMENTOS 11. CONTROL DE CAMBIOS

12, APROBACION DEL PROGRAMA

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

El plan de limpieza y desinfeccion de la planta procesadora funciona como medida
preventiva para asegurar la inocuidad de los productos. Se basa en una limpieza exhaustiva y
diaria que incluye el uso de desengrasantes alcalinos para eliminar la grasa pesada y la
aplicacion de amonios cuaternarios y acidos acéticos segun un cronograma rotativo. Este

método riguroso y la rotaciéon de desinfectantes buscan prevenir que bacterias patégenas como
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Salmonella, E. Coli y Listeria Monocytogenes se adapten y se vuelvan resistentes, evitando
asi cualquier contingencia microbioldgica en equipos y superficies, y garantizando los mas

altos estandares de seguridad alimentaria.

Establecimiento de Definiciones y Terminologia Técnica. Se verifico el glosario
técnico unificado que establece definiciones claras y precisas de conceptos fundamentales
como "limpieza", "desinfeccion", "sanitizacion", "inocuidad", "contaminacién cruzada", y
"resistencia microbiana". Aunque un porcentaje de los colaboradores de la planta entienden
esta terminologia, esta estandarizacion terminologica es crucial para asegurar que todo el
personal de la planta comparta un entendimiento comun de los procesos y objetivos del
programa de saneamiento, eliminando ambigiiedades en la interpretacion y aplicacion de

procedimientos.

Al establecer una terminologia comun, se asegura que todo el personal comprenda la
diferencia entre conceptos clave como "limpieza", "desinfeccion" e "Inocuidad". Estas bases
permiten que se entienda la ejecucion de los POES de manera uniforme y efectiva,
garantizando que cada tarea se realice con precision y consistencia. Comprender estos
términos permite que la claridad del proceso no dependa de la interpretacion individual, sino

de un estandar riguroso y bien definido.

Identificacién y Categorizacion de Areas, Equipos y Utensilios. Se reviso el
inventario que incluye todas las areas de produccion, equipos industriales y utensilios
identificando cuales requerian procedimientos especificos de limpieza y desinfeccion. Se
verifico la existencia de 112 POES especificos para cubrir integralmente toda la

infraestructura productiva.
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Figura 52

Codigo de colores en Limpieza Y Desinfeccion.

i CODIGO DE COLORES EN LIMPIEZA Y
DESINFECCION

i

P
Area de Area del Areade | administra || Vehiculos/ An:a —_—
bafios y procesoy coccion tiva, zona Despacho
fachada zona de vacio || EMPAQUE
produccién

comunes

- Lol L

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Analisis de Quimicos de Limpieza y Desinfeccion. Se evaluaron los quimicos
disponibles para limpieza y desinfeccion, incluyendo desengrasantes alcalinos para
eliminacion de grasa pesada, amonios cuaternarios como desinfectantes de amplio espectro, y
acidos acéticos para control especifico de microorganismos. Se analiz6 la efectividad de cada
quimico contra patdgenos criticos como Salmonella, E. coli y Listeria Monocytogenes,
identificando la necesidad de implementar una mayor rotacion para prevenir el desarrollo de

resistencia microbiana.



Figura 53

Listado de Quimicos que se usan para Limpiezas y Desinfecciones

NOMBRE COMERCIAL

MOLECULAR

LISTADO INSUMOS QUIMICOS

CONCENTRACI
ON

Ft
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LsG-01-02

mar-24

PAGINA 1 DE 1

Fs

COMPATIBILIDAD

LISTER QUAT A

MEZCLA

10%

SI

SI

Incompatible con Compuestos
clorados, Cianuro, Calor, Sales
de metal, metales
blandos, alcalis fuertes.

LISTER QUAT B

MEZCLA

10%

SI

SI

Incompatible con acidos
fuertes, metales suaves y
otros metales
sensibles a la alcalinidad

PENTAQUAT

DESINFECTANTES

MEZCLA

10%

SI

SI

Incompatibles con Oxidantes
fuertes (se puede causar
fuego) agentes reductores.

CITROSAN

MEZCLA

10%

SI

SI

Incompatibles con Oxidantes
fuertes (se puede causar
fuego) agentes reductores.

HIPOCLORITO

NaOCI

15%

SI

SI

Compatibiidad con agua, Los

jabones y detergentes suaves

suelen ser compatibles con el
cloro

DETERGENTE LIQUIDO
MULTIUSOS

MEZCLA

20%

SI

SI

Es compatible con agua y
otros detergentes neutros.

JABON LIQUIDO PARA
MANOS

MEZCLA

7%

SI

SI

Es compatible con agua y
otros productos de higiene
personal, como cremas
hidratantes o lociones.
También puede utiizarse en
combinaciéon con detergentes
neutros.

GEL ANTIBACTERIAL

C3H803

70% de alcohol

SI

SI

Es compatible con el alcohol y
otros desinfectantes basados
en alcohol

DESENGRASANTE ALCALINO

MEZCLA

15%

SI

SI

Es compatible con muchas
superficies comunes, no todas
las superficies y materiales
son adecuados para su uso,
También puede utiizarse en
combinacién con detergentes
neutros.

Nota. En este listado se verifica los insumos quimicos y se registran sus concentraciones,

formula molecular, si se cuenta con ficha técnica / seguridad. Fuente. Sociedad Colombiana

de Ingenieros de Alimentos (2025)
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Disefio del Sistema de Verificacion de Concentraciones. Se verifico que las
concentraciones adecuadas de quimicos se controlan mediante tirillas de verificacion,
reconociendo esta herramienta como esencial para el control de calidad del proceso de
Limpieza y Desinfeccion. La ficha técnica que suministra el proveedor establece parametros
de concentracion requeridos para cada quimico segun su aplicacion especifica, los métodos de
medicidn, y la frecuencia de verificacion necesaria para asegurar la efectividad
antimicrobiana.

Figura 54

Instructivo de diluciones de Quimicos que se usan para Limpiezas y Desinfecciones.

1G-01-05
INSTRUCTIVO DE DILUCIONES jun-25
PAGINA 1 DE 1
DESINFECTANTE HIPOCLORITO 13%
ELEMENTO A DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA CAI’:‘.;IE:AZDE TIEMPO DE ACCION zi‘(}ﬂfg:
Alimentos frutas y verduras 1 Litro 0,5mL 10 minutos Si
Utensilios y equipos 1 Litro 1.5mL 10-12 minutos Si
Superficies 1 Litro 2mL 10-15 minutos Si
Paredes techos y pisos 1 Litro 3mL 10-15 minutos No
Bafios 1 Litro 4 mL 10-15 minutos No
Uniformes 1 Litro 3mL 10-15 minutos Si
ambientes 1 Litro 3mL N/A No
DESINFECTANTE PENTA QUAT
ELEMENTO A DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE
Alimentos frutas y verduras 1 Litro 3mL 10 minutos Si
Utensilios y equipos 1 Litro 2 mL 10-12 minutos no
Superficies 1 Litro 2mL 10-15 minutos no
Paredes techos y pisos 1 Litro 2 mL 10-15 minutos No
Bafios 1 Litro 2mL 10-15 minutos No
uniformes 1 Litro 4 mL 10-15 minutos Si
ambientes 1 Litro 2mL N/A No
DESINFECTANTE LYSTER QUATA Y B
ELEMENTO A DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE
Alimentos frutas y verduras 1 Litro 4mL 8-10 minutos Sl
Utensilios y equipos 1 Litro 4mL 10-15 minutos NO
Superficies 1 Litro 4mL 10-15 minutos NO
Paredes techos y pisos 1 Litro 4mL 10-15 minutos NO
Bafios 1 Litro 4mL 10-15 minutos NO
uniformes 1 Litro 4mL 10-15 minutos NO

ambientes 1 Litro AmL N/A NO
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DESINFECTANTE CITROSAN
ELEMENTO A DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE
Alimentos frutas y verduras 1 Litro 3mL 8-10 minutos NO
Utensilios y equipos 1 Litro 3mL 10-15 minutos NO
Superficies 1 Litro 3mL 10-15 minutos NO
Paredes techos y pisos 1 Litro 3mL 10-15 minutos NO
Bafios 1 Litro 3mL 10-15 minutos NO
uniformes 1 Litro 3mL 10-15 minutos NO
ambientes 1 Litro 3mL N/A NO
DESINFECTANTE Vasaquat
ELEMENTO A DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE
Utensilios y equipos 1 Litro 3mL 8-10 minutos No
Superficies 2 Litro 3mL 8-10 minutos No
Paredes techos y pisos 3 Litro 3mL 8-10 minutos No
Bafios 4 Litro 3mL 8-10 minutos No
uniformes 5 Litro 3mL 8-10 minutos No
ambientes 6 Litro 3mL 8-10 minutos No

1G-01-05
INSTRUCTIVO DE DILUCIONES mar-24
PAGINA 1 DE 1

DESENGRASANTE DESENGRASANTE INDUSTRIAL

ELEMENTO A LAVAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE

Utensilios y equipos 1 Litro 100 mL Seguin suciedad Si

Superficies 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Paredes techos y pisos 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Bafios 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si
ELEMENTO A LAVAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE

Utensilios y equipos 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Superficies 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Paredes techos y pisos 1 Litro 100 mL Seguin suciedad Si

Bafios 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si
ELEMENTO A LAVAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE

Utensilios y equipos 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Superficies 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Paredes techos y pisos 1 Litro 100 mL Seguin suciedad Si

Bafios 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

uniformes 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

Bafios 1 Litro 100 mL Segun suciedad Si

JABON JABON DE MANOS

ELEMENTO A LAVAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE

Manos de los manipuladores de alimentos Humedecer las manos 0.5mL 2 minutos Sl

DESINFECTANTE GEL ANTIBACTERIAL

ELEMENTO A DESINFECTAR CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE TIEMPO DE ACCION REQUIERE
INSUMO ENJUAGE

Manos de los manipuladores de alimentos N/A 0.5 mL N/A NO
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Nota. En estas tablas se verifica la concentracion de desinfectante, en cuanto solucién se
debera diluir y el tiempo de accion requerido para cada quimico. Fuente. Sociedad
Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Estructuracion del Sistema de Chequeos Preventivos. En los cronogramas
existentes en la planta procesadora faltaban equipos/utensilios/ infraestructura que no estaban,
asi mismo se incluyeron. Estos chequeos diarios que se realizan antes del ingreso del personal
a la planta establecen los criterios de evaluacion para comenzar las tareas del dia
completamente con ausencia de peligros. Se utilizé los procedimientos de accidon correctiva en
caso de detectar desviaciones que se deberian corregir en el momento preciso. Vea Apéndice
N. Formatos de verificacion inicial de Limpieza y Desinfeccion.

Planificacion de la Implementacion por Fases. Se evaluo el cronograma existente de
implementacion progresiva que permitiria desarrollar, validar y poner en funcionamiento
todos los POES de manera sistematica. Durante las pasantias se entendi6 que existentes
priorizaron de areas y equipos de mayor riesgo microbiologico. Se definieron los responsables
de cada etapa de implementacion, y se establecieron los indicadores de seguimiento que

permitirian evaluar la efectividad del programa durante su puesta en marcha.



113
Figura 55

Cronograma rotacion mensual de quimicos.

CriE-01-07
CRONOGRAMA DE ROTACION DE DESINFECTANTES jur-z5
FAGINS10E1
ARD 2025 Desinfeccir{\n mensual
Desinfeccidn de choque
DESINFECTANTE
FPEMTA QUAT
CITROSAMN

DESINFECCION DE [LISTER QILAT)

HIFOCLORITO DE SO0I0 [135)
SUPERFICIES
DESINFECCION DE [¥asaquat) 2.6
EQUIPOS! UTENSILIOS

Nota. Rotacion de desinfectantes para evitar una resistencia en microrganismos que puedan

presentarse en la Industria. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Figura 56

Formato de verificacion de concentracion de desinfectante preparados.

PtG-01-06
PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE DESINFECTANTES mar-22
PAGINA 1 DE 2

Verifique el resultado esperado y en la tltima casilla indique C= cumple NC= No Cumple
Fecha Desinfectante  Area o proceso Concentracion ppm ph esperado Tirilla de verificacion ~ C/ NC

Nota. En esta tabla se diligencia diariamente mediante tirillas de verificacion de
concentraciones mediante tirillas reactivas de quimicos, dando cumplimiento a los estandares
para lo que se necesitan. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
Vea Apéndice N. Evidencia de jornadas de Limpieza y Desinfeccion.

Se cuenta con 112 POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento)

para equipos, utensilios y areas, con el objetivo de analizar su estado y estandarizar una
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manera adecuada de realizar el aseo. Estos procedimientos son cruciales para garantizar la

inocuidad, ya que no solo se enfocan en la limpieza, sino que también promueven el uso

responsable del agua y aseguran que todas las tareas se ejecuten de manera eficiente y con los

mas altos estandares de higiene.

Figura 57

Inventario POES

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO

PLANCHA

PtG-02-01

PAGINA 1 DE 1

Procedimiento

Cémo

Con qué

Verificacién

Correcciones y/o
Acciones tomadas

POES
Etapa Quién Frecuencia
1
2
Diaria,
Operario después de
cada uso
3
4
5 FOTO DE LA PLANCHA ﬂ

LIMPIEZA

Alstar todos los
implementos de aseo
necesarios para  impieza
y desinfeccion y preparar
Ia solucién del detergente y
del desinfectante de
acuerdo con el instructivo

Guantes de proteccion,
tapabocas, delantal,
cepillos, esponjas,
detergente

Verificar que tenga
todos los implementos
de aseo necesarios
segiin la lista
proporcionada.

Sinotas que las soluciones
estan demasiado
concentradas o dilidas
incorrectamente, ajusta s
proporciones segtin las
instrucciones del
fabricante.

Apaga y desconecta la
plancha de la fuente de
energa. Desmonta ks
partes desmontables
segin las del

Guantes de proteccién
(si es necesario).
Herramientas segin las

Confirma que la plancha
esté completamente
apagada y todas las
partes

fabricante. Esto puede
incluir el desmontaje de ks
manias, plancha y
bandejas.

del
fabricante para
desmontar las partes.

hayan sido retiradas
correctamente segtin el
manual del usuario.

Si encuentras
dificultades para
desmontar alguna parte,
consulta el manual del
usuario o solicita ayuda
al servicio técnico.

Utiliza una esponjilla o
una espatula no abrasiva
para eliminar los
residuos visibles de
alimentos adheridos a
las partes.

Espétula no abrasiva.
Grata

Inspecciona visualmente
todas las partes para
asegurarte de que los
residuos visibles hayan

sido eliminados.

Si quedan residuos
dificiles de quitar, utiliza
agua tibia y
desengrasante para
aflojarlos antes de
continuar con la
limpieza.

Prepara una solucion de
agua con detergente
suave.
Sumerge las partes

enla

Detergente Multiusos.
D

solucién y lavalas con

un cepillo suave para
eliminar cualquier

residuo de alimentos.

Cepillo suave.

Asegirate de limpiar
todas las superficies y
rincones donde los
residuos podrian
acumularse.

Si algunos residuos
persisten, déjalos en
remojo en la solucién de}
detergente por mas
tiempo o utiliza un
cepillo més firme para
eliminarlos.

Enjuaga todas las partes
con agua limpia para
eliminar cualquier
residuo de detergente y
asegurar que no queden
olores no deseados en la
plancha.

Agua limpia

Confirma que todas las
partes estén enjuagadas
adecuadamente y que
no queden residuos de
detergente.

Si notas residuos de
detergente, repite el
enjuague hasta que el
agua salga
completamente clara.

Activar

Activar:

EQUIPO DE SONIDO
NEVERA

BAMO

PLANCHA

EMPACADORA AL VACIO

TANQUE DE AGUA

MAQUINA DE HIELO

BASCULAS

FLEKER

MOLINO

TOMBLER

ASCENSOR

CANASTILLAS

CONTENEDOR DE BASURA

CARRO COLGADOR DE SALCHICHAS
CARRO CUTTER

CUARTO FRIO DE MATERIAS PRIMAS
CARRO TRANSPORTADOR EN MORTADEL
CUCHILLOS

CUTTER

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Cancelar



Figura 58

POES Tanque de Abastecimiento
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Fuente. Autoria Propia
Figura 59

POES Magquina dispensadora de hielo

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO
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Figura 60

POES Basculas
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Figura 61

POES Fleker
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Actividad 3.5: Optimizacion Del Sistema De Abastecimiento Y Calidad Del Agua.

Se estudio el programa de calidad del agua existente implementada por GYC
Consultores e Ingenieros en la planta procesadora, estableciendo un sistema robusto de
monitoreo y andlisis que garantiza la disponibilidad continua de agua potable y de proceso con
los mas altos estandares de calidad para la produccion de embutidos carnicos. Este programa
abarca desde el control de fuentes de abastecimiento hasta la verificacion final de calidad en
puntos de uso.

Se revisaron los programas documentados de saneamiento relacionados con el agua,
incluyendo la observacion directa de procedimientos de limpieza y desinfeccion de tanques de
almacenamiento, notando que existente ausencia de certificado de la anterior limpieza y
desinfeccion de estos. Conjuntamente se estudio la verificacion de registros de control de
plagas que pudieran comprometer la calidad del agua, y la documentacion completa de la
empresa especializada que realiza el control externo de abastecimiento.

Complementariamente, se llevo a cabo la toma de los analisis microbiologicos y
fisicoquimicos del agua con laboratorio externo, estableciendo tendencias de calidad e
identificando parametros criticos que requieren monitoreo constante para asegurar el

cumplimiento de las normas de potabilidad establecidas por la Resolucion 2115 de 2007.
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Figura 62

Instructivo de responsabilidades en el programa de abastecimiento de Agua Potable.

1D-01-01
INSTRUCTIVO DE RESPONSABILIDADES mar-24
PAGINA1DE 1
Tareas Frecuencia Operario Gerencia EETtperf:: De:: rg:l?;::to
Verificacion e Inspeccion de calidad de agua. Diario X X
Programacion y verificacion de lavado de Semestral. X X X
tanque.
Pr_ograr_nagqn y verlf_lcaqo’n <_je analisis Semestral. X X X
microbioldégicos v fisicoquimicos.
Acciones correctivas en caso de parametros )
Cada que se requiera X X

por fuera de limite.

Nota. Tabla que muestra los responsables en cada tarea enfocada en el abastecimiento de
aguas potables Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Gestion del Consumo y Fuentes de Abastecimiento. El control riguroso del
consumo de agua constituye un pilar fundamental del programa, donde se implement6 un
sistema de monitoreo que estudia los volimenes utilizados por area de produccion,
identificando patrones de consumo y oportunidades de optimizacién. A partir del diagnostico
realizado el cual establecia la linea base de consumo hidrico y los patrones de uso por cada
area productiva, se definieron los parametros de referencia y metas de optimizacion que
sirvieron como fundamento técnico para el desarrollo de las actividades subsiguientes,

permitiendo implementar estrategias especificas de reduccién de consumo con base en datos

objetivos y medibles.
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Figura 63

Calculo del consumo de agua potable durante el primer semestre

1tD-01-02
INFORME TECNICO, CALCULO DEL CONSUMO DE AGUA mar-24
PAGINA 1 DE 1

Verificacion del consumo de los Gltimos 6 meses m3, L

. Consumo Reserva suficiente para
3
Ingrese los datos en m Promedio dia Capacidad 1 dia
i tanque L
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 m3 Litros Ca§|lla a
anterior/30 X
249 249 124,5 124,5 163,5 163,5

Numeros de las facturas analizadas- Enumere los soportes 179 175000 5967 6000
12373939714 12373939714 10255403 10255403 10255403 13101496019 st

Nota. Tabla que muestra la dosificacion exacta del clorado de los tanques de agua potable.

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Provedores de Abastecimiento de Agua Potable en Caso de Contingencia. Para
garantizar la continuidad operativa, se corrobor6 la red de proveedores alternativos de
abastecimiento de agua potable que funcionan como respaldo en caso de contingencias,
incluyendo empresas certificadas de suministro de agua en carrotanques, servicios de
emergencia de la localidad. Se corrobor6 que cumplen con todos los requisitos de calidad
establecidos por la normatividad sanitaria (proveedores de agua potable certificados para
situaciones de emergencia mediante carrotanques con certificacion sanitaria vigente y
capacidad de suministrar y como alternativa secundaria tiene convenio con empresas de la
localidad con suministro industrial con flota de vehiculos cisterna de diferentes capacidades y

certificacion INVIMA actualizada.
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Figura 64

Proveedores de Agua Potable por contingencia

LsD-01-03

Listado de proveedores de agua potable mar-24

PAGINA 1 DE 1
En aprobacion, verifique los anexos solicitados en el programa de certificacion de proveedores y adjunte los
soportes, en caso de que cumpla

1 S|
2 S|
3 S|
4 SI

Nota. Tabla donde se diligencia la informacion de los provedores de agua potable en caso de
contingencia. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Lista de Puntos de Abastecimiento de Agua Potable. Se corroboraron los puntos de
abastecimiento de agua potable distribuidos en la planta de produccion que incluia el
programa, notando que no se contemplaban en su totalidad, se incluyeron estaciones de lavado
de manos en areas de procesamiento, puntos de suministro para limpieza de equipos y
utensilios, conexiones para sistemas de limpieza, fuentes para preparacion de soluciones
quimicas de limpieza y desinfeccion, y puntos especificos para el suministro de agua. Cada
punto fue caracterizado segun su funcion especifica. El mapeo de la red estratégica de puntos
ayud¢ a la verificacion del cumplimiento de caracteristicas requeridas del agua potable (pH,

Cloro y caracteristicas organolépticas).
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Figura 65

Inventario Puntos de Suministro de Agua Potable.

LsD-01-07
Listado de Puntos de agua de la planta mar-24
PAGINA 1 DE 1
Debe referenciarse "Todos" los puntos de agua de la planta, describir en qué proceso se utiliza el agua, o de lo
contrario N/A

purro UBICACION SE UTILIZA PARA PROCESO
AGUA PRODUCTIVO- DESCRIBA
1 EMBUTIDO 1 Se utiliza para lavar utensilios y areas de produccion
2 EMBUTIDO 2 Se utiliza para lavar utensilios y areas de producciéon
3 RECEPCION DE INSUMOS SECOS Se utiliza para lavar utensilios y areas de produccion
4 FLEKER ( PRODUCCION) Se utiliza para lavar utensilios y areas de produccién
5 RECEPCION DE MATERIA PRIMA Se utiliza para lavar utensilios y areas de recepcién
6 EMPAQUE AL VACIO Se utiliza para lavar utensilios y areas de producciéon
7 CANASTILLAS Se utiliza para lavar utensilios y areas de canastillas
8 BANO PARA LOS OPERARIOS HOMBRES Punto de lavado de manos
9 BANO PARA LOS OPERARIOS MUJERES Punto de lavado de manos
10 AREA DE DESINFECCION Punto de lavado de manos
11 BANO MIXTO EN AREA ADMINISTRATIVA Punto de lavado de manos
12 BANO AREA DE TESORERIA Punto de lavado de manos
13 BANO EN AREA CAFETERIA Punto de lavado de manos

Nota. En esta tabla se diligenci6 los puntos de dosificacion de agua potable en la planta
procesadora de embutidos carnicos. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de
Alimentos (2025).

Formato de Registro de Lavado del Tanque. Se utiliz6 en su momento el formato
estandarizado de registro de lavado de tanques de almacenamiento de agua que documenta de
manera detallada cada actividad de mantenimiento preventivo y correctivo realizada en estos
sistemas criticos. Este formato incluye la fecha y hora de ejecucion del lavado, el personal
responsable de la actividad, los quimicos utilizados con sus respectivas concentraciones, los
tiempos de contacto aplicados, las condiciones iniciales y finales del tanque, los resultados de
inspeccion visual post-lavado, la verificacion de parametros de calidad del agua posterior al
proceso de limpieza y desinfeccion y la capacitacion al area de mantenimiento quien apoya

estas actividades. Esta documentacion se articula directamente con los Procedimientos
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Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) especificos para limpieza y desinfeccion
de tanques de almacenamiento de agua, presentados anteriormente en el programa de
Limpieza y Desinfeccion, los cuales establecen de manera detallada los protocolos técnicos,
metodologias, frecuencias, productos quimicos autorizados, concentraciones especificas,

tiempos de contacto requeridos, y criterios de verificacion que deben seguirse para garantizar

la efectividad del proceso y el cumplimiento de los estandares de calidad sanitaria.

Figura 66

Registro de limpieza y desinfeccion de tanques

FORMATO DE REGISTRO DE LAVADO DE
TANQUE DE AGUA POTABLE

FrD-01-05

mar-24

PAGINA 1 DE 2

INSUMOS

FECHA UTILIZADOS PROCEDIMIENTO REALIZADO POR VERIFICACION
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #1 de 1000L Ing Alejandro
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #2 de 1000L Ing Alejandro
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #3 de 1000L Ing Alejandro
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #4 de 1000L Ing Alejandro
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #5 de 1000L Ing Alejandro
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #6 de 1000L Ing Alejandro
15/02/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #7 de 1000L Ing Alejandro
16/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #1 de 1000L Ing Alejandro
16/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #2 de 1000L Ing Alejandro
16/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #3 de 1000L Ing Alejandro
16/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #4 de 1000L Ing Alejandro
23/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #5 de 1000L Ing Alejandro
23/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #6 de 1000L Ing Alejandro
23/08/2025 Hipoclorito de sodio 15% POES LAVADO DE TANQUE #7 de 1000L Ing Alejandro

Nota. En esta tabla se diligencio la informacion del lavado de los tanques de agua potable las
fechas indicadas segun cronograma. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de

Alimentos (2025).
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Figura 67

Evidencia fotogrdfica de Limpieza y Desinfeccion de Tanques de Almacenamiento de Agua

Potable.

Fuente. Autoria Propia.

Cronograma Lavado de Tanques. Se establecid un cronograma riguroso y
sistematico para el lavado preventivo de tanques de almacenamiento de agua, distribuido a lo
largo del afio con frecuencias definidas segln el tipo de tanque, su capacidad, ubicacion, y
nivel de uso. Este cronograma contempla lavados mensuales para tanques de alta rotacion
ubicados en areas de proceso directo, lavados semestrales para tanques de almacenamiento
general y para tanques de respaldo, asegurando que todos los sistemas de almacenamiento
mantengan condiciones 0ptimas de higiene y que no se conviertan en fuentes potenciales de
contaminacion microbiologica o fisicoquimica del agua utilizada en los procesos productivos

de la planta.
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Figura 68

Cronograma del lavado y desinfeccion

CrD-01-09
ene-25
PAGINA 1 DE 1

CRONOGRAMA PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO O
SUMINISTRO DE AGUA POTABLE

CONVENSIONES

AﬂO 2025 MUESTREO O REALIZADO O FUERA DEPARAMETRO X
LAVADO DE TANQUE ’ NO REALIZADO ACCION CORRECTIVA A
ANO
Procedimiento PERIODICIDAD I SEMESTRE II SEMESTRE
ENE FEB  MAR ABR MAY JUN JUL AGOS SEP OCT NOV  DIC

1 Lavado de tanque SEMESTRAL @ @
2 Analisis microbioldgico SEMESTRAL )
3 Analisis fisicoquimico SEMESTRAL )

Nota. Cronograma de lavado de tanques con periodicidad semestral. Fuente. Sociedad
Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Se identifico el calculo preciso de cloracion de tanques cuando las lecturas matutinas
de cloro residual indiquen niveles inferiores a los pardmetros establecidos (minimo 0.3 ppm
segun normatividad). El procedimiento incluye la determinacion del volumen exacto del
tanque a tratar, el calculo de la concentracion de hipoclorito de sodio disponible en la solucion
madre, y la aplicacion de la formula: Volumen de hipoclorito requerido (L) = (Volumen del
tanque en L x Concentracion deseada de cloro en ppm) / (Concentracion del hipoclorito x 10).

Para tanques de 1,000 litros que requieran alcanzar 1.0 ppm de cloro residual
utilizando hipoclorito de sodio al 5.25%, la dosificacion seria de 190 ml de hipoclorito. Este
calculo se complementa con tiempo de contacto minimo de 30 minutos, agitacion mecanica
para homogenizacion, y verificacion posterior mediante tirillas de cloro para confirmar la
concentracion objetivo. El protocolo incluye registro detallado de volimenes aplicados,
concentraciones iniciales y finales, y tiempos de contacto para mantener trazabilidad completa

del proceso de cloracion correctiva.
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Figura 69

Calculos de Cloracion en Tanques de Agua.

PtD-01-08
Calculo de acciones para Cloro y Ph mar-24
PAGINA 1 DE 1
CAPACIDAD a Calculo para Ph por . .
DEL TANOUE Calculo para Cloro debaio Calculo para Ph por encima
500 25 10 25
1000 50 20 50

- 44 —r-

Adicione esta cantidad en L de Acido acético

Adicione esta cantidad en gramos  Adicione esta cantidad en gramos
de Hipoclorito de calcio de Bicarbonato de sodio

Nota. En esta tabla muestra los célculos de cloracion segun la capacidad de los tanques de
agua potable. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos
Actividad 3.6: Diseiio E Implementacion Del Programa De Control Integrado De Plagas.
Se reviso y se actualizo el programa de control integrado de plagas de la planta
procesadora, donde establece un sistema robusto de monitoreo, prevencion y control que
garantiza la proteccion de los productos carnicos contra la contaminacion por vectores
biologicos. Este programa abarca desde la implementacion de barreras fisicas hasta el
establecimiento de protocolos de monitoreo continuo que aseguran un ambiente libre de
plagas. Este manual incluye la identificacion de plagas objetivo (roedores, insectos voladores
y rastreros), métodos de prevencion primaria mediante barreras fisicas, protocolos de
aplicacion de cebos y trampas, procedimientos de inspeccidon y monitoreo, criterios de

evaluacion de efectividad, y protocolos de respuesta ante deteccion de actividad de plagas.



Figura 70

Programa control de roedores.

PROGRAMA DE CONTROL PREVENTIVO DE PLAGAS

PROGRAMA DE CONTROL PREVENTIVO DE PLAGAS

PROGRAMA DE CONTROL
PREVENTIVO DE PLAGAS

COMPANIA PROCESADORA DE

ALIMENTOS.

Revisado por:
ING. Gloria Marcela
Cabrejo Mareno

Aprobado por:

CONTENIDO

2.1. OBJETIVO GENERAL
2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
3. ALCANCE
4.0BJETIVO AMEIENTAL
5. RESPONSABLES
6. DEFINICIONES
7. MARCO LEGAL
8. DESARROLLO DEL PROGRAMA
8.1 DIAGNOSTICO.
8.1.1, BARRERAS FISICAS
8.2 VERIFICACION MENSUAL DE LA HERMETICIDAD,
8.3, VERIFICACIGON DIARIA DE LA HERMETICIDAD.
8.4, CONTROL
8.5 CONTROL HIGIEMICO AL INTERIOR DE LA PLANTA
8.6 CONTROL QUIMICO.
8.7. CONTRCL ECOLOGICO
8.8. CONTROL ECOLOGICO DE ROEDORES
8.9. CONTROL ECOLOGICO DE AVES

8.10. PLANO DE UBICACION DE ESTACION ROEDORES E INSECTOS.

9. ACCIOMES CORRECTIVAS

10. DOCUMENTOS RELACIONADOS
11. CONTROL DE CAMBIOS.

12, APROBACION DEL PROGRAMA

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Plano con Puntos de Control y Estaciones de Monitoreo. Se desarrollé un plano
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detallado de la planta que identifica estratégicamente todos los puntos criticos de control y las

estaciones de monitoreo de plagas, considerando los patrones de comportamiento de roedores

e insectos, las rutas potenciales de ingreso, las areas de mayor riesgo de anidamiento, y los

puntos donde se concentran fuentes de alimento y agua. Este mapeo incluye la ubicacion

exacta de estaciones de cebos para roedores en perimetros externos e internos, trampas de luz

UV para insectos voladores en areas criticas, trampas adhesivas en puntos de paso obligatorio,

y zonas de inspeccion visual para deteccion temprana de actividad de plagas.



Figura 71

Plano con las ubicaciones de las estaciones de control de roedores.

PLANO No 1

Fuente. Autoria Propia.

PIABF-01-36*4

mar-22

PAGINA 1 DE 1
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Registros de Monitoreo y Control de Plagas. En las jornadas matutinas se realiz6
inspeccion de la planta procesadora por completo mediante registros que documenta todas las
actividades de monitoreo y control de plagas, incluyendo inspecciones de estaciones de cebos,
verificacion del estado de trampas, deteccion de sefiales de actividad (excremento,
mordeduras, capturas), acciones correctivas implementadas, y resultados de tratamientos
aplicados.

Figura 72

Verificacion diaria enfocada en la ausencia de plagas.

FORMATO DE VERIFICACION DE BPM FrAF-01-6*3
& i i i mar-22
MES ANO Marque la casilla segun corresponda si se cumple CUMPLE | C
Protocolos POES No cumpLe NC  PAGINA 1 DE 2

EQUIPOS, AREAS Y UTENSILOS  PERioDICIDAD ENcarcaoo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Areas libres de plagas

Plagas muertas

Excremento de roedores

Hermeticidad de
puertas y angeos
Sifones y Rejillas

Control de plagas y
hermeticidad

Nota. Formato a diligenciar diariamente donde se verifica presencia o rastros de plagas
Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Documentacion de la Empresa de Control de Plagas. Se corrobord la
documentacion y control de la empresa especializada externa que complementa el programa
interno de control de plagas. Esta documentacion se basé en licencias sanitarias vigentes,
certificaciones del personal técnico, registros de productos utilizados con fichas de seguridad,
protocolos especificos de aplicacion, cronogramas de intervencion, reportes técnicos de cada

visita, y certificaciones de efectividad del tratamiento.



Figura 73
Concepto emitido tras visitas de empresa encargada de fumigaciones preventivas y

correctivas.
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Fuente. Concepto Sanitario emitido por Secretaria de Salud a empresa prestadora de servicios
de fumigaciones en la Compaiiia Procesadora de Alimentos Carnicos.
Figura 74

Evidencia jornada de fumigacion por empresa prestadora de servicios de fumigacion segun

cronograma.

Fuente. Autoria Propia.
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Se reviso el cronograma estructurado de verificacion y control de plagas con
inspecciones diarias sistematicas. Este formato lo complementa el formato de hermeticidad de
evaluacion mensual que documenta los avances implementados en la planta, registra las
mejoras ejecutadas durante el periodo, e identifica las deficiencias no subsanadas del mes
anterior que requieren atencion prioritaria, garantizando asi un seguimiento continuo y la
trazabilidad completa del programa de control integrado de plagas.

Figura 75

Cronograma control preventivo de plagas.

CrF-01-05
CRONOGRAMA CONTROL PREVENTIVO DE PLAGAS ene-24
PAGINA 1 DE 1

CONVENSIONES
~ REALIZADO . FUERA DEPARAMETRO X
ANO 2025 PROGRAMADO . NO REALIZADO ‘ ACCION CORRECTIVA A
ANO
Procedimiento PERIODICIDAD I SEMESTRE II SEMESTRE
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGOS SEP OCT NOV DIC
Formato de Hemeticidad Una vez al afio [7]

Verificacion Mensual Mensual [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [
Verificacién Diaria Diaria Q@ Q@ Q@ Q@ Q@ ] Q@ ] ] ] ] [

Diagndstico externo A establecer Q Q

Fumigacion A establecer . .

Nota. Cronograma donde se diligencia la frecuencia de jornadas de fumigacion y el
diligenciamiento del diagnostico de hermeticidad mensual. Fuente. Sociedad Colombiana de
Ingenieros de Alimentos (2025).

Formato Mensual Verificacion De La Hermeticidad De La Planta. Este formato
que implementé GYC Consultores e Ingenieros, mantiene una verificacion a fondo con
periodicidad mensual en cuanto a la verificacion de la hermeticidad de todas las estructuras de
la planta (inspeccion detallada de sellado de huecos en paredes, techos y pisos, la verificacion
del estado de cauchos y sellos en puertas y ventanas, la evaluacion de la integridad de mallas
anti-insectos, la inspeccion de drenajes y sistemas de ventilacion como potenciales puntos de

ingreso, y la identificacion de nuevos accesos que requieran sellado).
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Figura 76

Formato Diagnostico inicial de cada mes enfocada en la hermeticidad de la planta (accesos /

infraestructura)
Empaques de puertas NC NC NC NC NC NC NC NC NC NC NC NC
Espacios en los techos NC NC (o} (o} c c (o} (o} (o} (o} (o} c
Rejillas y sifones NC NC NC NC C C [ (4} [ [ [ (o]
Dispositi\_/o 1 area de c c c c c c c c c c c c
materia primas
Dispositivo Z?rea de c c c c c c c c c c c c
produccion
Dispositivo 3 area de c c c c c c c c c c c c
hornos
Dispositivo 4 area de c c c c c c c c c c c c
caldera
Dlsposmvo_ 5 érea de c c c c c c c c c c c c
cocina
Dispositivo control de
roedores 1 &rea de C (o} C C C (o} C [ C C C (o}
caldera
Dispositivo control de
roedores 2 érea de C (o} C C (o} C C C C C C C

caldera

Dispositivo control de
roedores 3 drea de (o} C C C C C C C C C C C
lavado de canastillas

Dispositivo control de

roedores 4 érea de C C C (o} C C C C C C C C
empagque
Dispositivo control de
roedores 5 érea de C C C C C C C C C C C C
malacate

Se deben realizar ¢ o Se debe
mejoras locativas, Se evidiencia falta Se evidiencia falta ~ Se evidiencia falta de ~ Se evidiencia falta Se evidiencia falta ~ Se evidiencia falta ~ Se evidiencia falta  Se evidiencia falta de ~ Se evidiencia falta

conelfinde cubrir Son(U" ST e sellamientoen de selamientoen sellamiento en puertas de selamientoen  de selamientoen  de selamientoen  deselamentoen  selamentoen  de selamento en
Observaciones los sitios, que (LT para PUCrtas deacceso puertasdeacceso  deaccesode  puertasdeacceso puertasdeacceso  puertas deacceso  puertas de acceso  puertas de acceso de  puertas de acceso
pueden estar "W P eviltar PaM@ " e recepcionde  de recepcionde  recepcion de materias  de recepcionde  de recepcionde  de recepcionde  de recepcion de  recepcion de materias  de recepcion de
generandoriesgo S % SO0 . mteriasprimsy materiasprimasy  primesyareade  materias privesy materiasprivsy  materis primasy  materiasprimasy  primesyareade  materias primasy
de hermeticidad en 1'c-0 *9 area de insumos.  area de insumos. insumos. area deinsumos.  area de insumos.  area de insumos.  area de insumos. insumos. area de insumos.
- planta hermeticidad hermeticidad
" Alejandro  Alejandro " " " " " " " "
Encargado Alejandro R ) R ) R Alejandro R Alejandro R Alejandro R Alejandro R Alejandro R Alejandro R Alejandro R Alejandro R Alejandro R

Nota. En este formato se diligencia los hallazgos encontrados o que persisten (Empaques de
portones / puertas, Espacios en techos / esquinas) verificacion de los dispositivos instalados
por la empresa que presta el servicio de control de roedores. Fuente. Sociedad Colombiana de

Ingenieros de Alimentos (2025).



Figura 77

Formato comenzando ario, verificacion de hermeticidad total.

FORMATO DE DIAGNOSTICO INICIAL DE HERMETICIDAD

FrF-01-01

mar-24

PAGINA 1 DE 1

Indique enla casilla de observaciones el hallazgo y califique en caso de que no aplique escriba

N/A, y sume el valor de esa casilla

Persona que realiza el diagnéstico Alejandro E.R. FECHA: 11/04/2025
Empresa
PUNTUACION  PUNTUACION
ITEM OBSERVACIONES OBTENIDA MAXIMA
. La planta se encuentra situada en una zona
Alrededores y vias de acesso en d al t d lei 7 8
condiciones que eviten la contaminacion residencial, y ‘fuen a cor_‘ Sus dos calejones
principales pavimentados
Ausencia de lotes baldios No, puesto qu_e haY, un parque y obras de 3 6
metro en ejecucion cerca de la planta
. . Se cuenta con puertas con buen tamafio lo
Puertas de la planta evitan el ingreso de . .
plagas cual evita espacios por donde puedan ingresar 5 10
plagas
Hermeticidad de los muros, se Los muros no se encuentran completos,
encuentran completos y evitan evidenciandose especificamente en el area de 5 10
comunicacion entre areas empaque
Almacenamiento de Residuos, es sitio "
exclusivo y hermético Si, ya que se cuenta con chuck de basura 7 7
Ventanas al exterior protegidas con Si, ventanas protegidas las cuales evitan el 7 8
angeos y en buen estado de limpieza ingreso de insectos
Maquinaria que se encuentra en areas
exteriores, como motores de cuartos Si, las cuales permiten realizar limpieza 6 8
frios, permite su acceso, limpiza y son mediante el uso de escaleras
hermeticos.
. . Si, los cuales se encuentran ubicados en el
Existen equipos en desuso N 2 4
area de almacen
Trampas de grasa se encuentran en Si, ya que semanalmente se realiza 5 5
buen estado de mantenimiento mantenimiento
Contenedores de materia prima Si, se cuenta con un espacio entre el piso y el
adecuados, separados del pisoy con  contenedor de MP pero la infraestructura no 6 6
espacio perimetral da para espacio perimetral
Lugar exclusivo y limpio para utensilios ~ Si, se cuenta con un cuarto especificamente 5 5
de aseo para insumos de aseo
gcg Control de voladores Si, se cuenta con un dispositivo 6 6
L C 2
ge % control de rastreros Si, se cuenta con ocho dispositivos en total 6 6
[T TN ~ ~ —
g 33 control de roedores Si, se cuentan con 10 dispositivos para 6 6
roedores
La empresa cuenta con proveedor de  Si, la empresa realiza fumigaciones de forma 5 5
servicio de fumigacion quincenal
81
Factores de riesgo detectados adicionales
Acciones correctivas a implementar
Firma Calidad Ing Alejandro Firma Gerencia
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Nota. En este formato propuesto por SCIA se diligencia el diagndstico inicial anual, donde se

verifica toda fuente de acceso que pueda existir para | control de roedores. Fuente. Sociedad

Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)
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Actividad 3.7. Actualizacion Y Verificacion Del Programa De Gestion Integral De
Residuos.

En el segundo mes de pasantias en la planta procesadora se estudia y refuerza en
profundidad el programa de gestion integral de residuos, donde si bien se venia trabajando
desde el primer mes, donde se inicia realmente la correccion activa de programas existentes y
la estandarizacion de procesos dentro de este sistema. El programa de gestion integral de
residuos que GYC CONSULTORES E INGENIEROS maneja para la planta procesadora
constituye un componente clave para la sostenibilidad empresarial y el cumplimiento estricto
de la normativa ambiental vigente. El programa esta disefiado para gestionar todos los
residuos generados durante las operaciones productivas, incluyendo tanto residuos organicos
como subproductos carnicos, grasas, huesos, contenido ruminal y lodos de tratamiento de
aguas residuales, como residuos inorganicos tales como empaques, etiquetas y materiales de
limpieza.

Durante el desarrollo de la pasantia se realizd seguimiento a los procedimientos de
separacion en la fuente, se verificod el cumplimiento de los protocolos de almacenamiento
temporal por tipo de residuo, se monitorearon las rutas internas de recoleccion y transporte, y
se dio continuidad a los registros de generacion, tratamiento y disposicion final, garantizando
el cumplimiento riguroso de la legislacion ambiental vigente incluyendo el Decreto
1076/2015, la Resolucion 631/2015 sobre vertimientos, y el Decreto 596/2016 sobre gestion

integral de residuos solidos.
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Normatividad. La formacion y los procedimientos del programa de gestion de
residuos se basan en la normatividad ambiental colombiana para garantizar un manejo 6ptimo
y responsable. Se abordan los siguientes marcos legales:

Resolucion 2184 de 2019. Codigo de colores para la segregacion de residuos solidos en
la fuente, que establece el uso de:
v" Blanco para residuos aprovechables (plastico, papel, carton, vidrio, metales).
v Negro para residuos no aprovechables (papel higiénico, servilletas, empaques sucios,
residuos de barrido).
v" Verde para residuos organicos aprovechables (restos de comida, desechos agricolas).
Figura 78

Cdlculo de reciclaje generado.

ItE-01-09

CALCULO DE RECICLAJE GENERADO 1/07/2025
PAGINA 1 DE 1

ANO Mes

Registre en volumen el reciclaje generado, en m?, o en la medidad mas clara que permita establecer la cantidad

Dia Cartén Tanques Archivo Plastico Dia Cartén Tanques Archivo  Plastico
1 16
2 17
3 18
4 19
5 20
6 21
7 22
8 23
9 24
10 25
11 26
12 27
13 28
14 29
15 30
31

Totales

TOTALDE
LOs
RESIDUOS
GENERADOS

Nota. En este formato se diligencia el célculo de reciclaje generado en la semana hasta el

sdbado. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
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Figura 79

Cdlculo de residuos generados

ItE-01-09

CALCULO DE LOS RESIDUOS p——
GENERADOS PAGIN;\ 1DE
ANO Mes

Registre en volumen los residuos generados, en m?, o en la medidad mas clara que permita establecer
la cantidad

Color de la bolsa Color de la bolsa

Mes Verde Blanco Mes 1 Verde Blanco
1 16
2 17
3 18
4 19
5 20
6 21
7 22
8 23
9 24
10 25
11 26
12 27
13 28
14 29
i5 30
31

Total

TOTAL DE LOS RESIDUOS
GENERADOS

Nota. En este formato se diligencia el célculo de reciclaje generado en la semana hasta el
sabado. Fuente. Sociedad Ingenieros de Alimentos (2025).
Figura 80

Acciones Correctivas formatos control de residuos evacuados de la planta.

ItE-01-09

ACCIONES CORRECTIVAS 1/07/2025

PAGINA 1 DE 1

FECHA
DESVIACION ESPECIFICA DESCRIBA ACCION CORRECTIVA cumpumiento RESPONSABLE

REVISADO:

Nota. En esta tabla se diligencia la verificacion diaria de la evacuacion de residuos,
clasificacion de residuos y que la ruta de evacuacion de residuos estan libres. Fuente.

Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)



137
Se utilizan los formatos establecidos por GYC CONSULTORES E INGENIEROS para

realizar el seguimiento diario a la evacuacion de residuos y verificar que se cumplan los
procedimientos establecidos. Se inspecciona la correcta clasificacion de los residuos en los
shutes y se asegura que la ruta de evacuacion esté siempre despejada. Ademas, se verifica que
no haya contacto de los residuos con ningtn alimento, cumpliendo con los estandares de
inocuidad y buenas practicas de manufactura.

Figura 81

Formato inicial para verificacion de ausencia de residuos.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION FrEG-01-7%4

~ Marque la casilla segtin corresponda si se cumple CUMPLE mar-24

MES ANO

protocolos POES NO CUMPLE NC  PAGINA 1 DE 2
PERIODICIDAD ENCARGADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

EQUIPOS, AREAS Y
UTENSILIOS

Evacuacién de
residuos sdlidos OPEFBL\ERIOS

Clasificacion PRODUCCION

Ruta de evacuacion

Nota. En esta tabla se diligencia la verificacion diaria de la evacuacion de residuos,
clasificacion de residuos y que la ruta de evacuacion de residuos estan libres. Fuente.
Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Como parte fundamental del programa del Plan de Saneamiento Basico que maneja
GYC CONSULTORES E INGENIEROS, se lleva a cabo una revision periddica y exhaustiva
de todos los sifones de la planta. Durante las pasantias se cambiaron algunos que no cumplian
con el objetivo de retener la mayor cantidad de residuos que pudieran afectar los drenajes. El
objetivo es garantizar su correcto funcionamiento y mantenimiento, ya que son puntos criticos
para prevenir estas acumulaciones de residuos, el estancamiento de aguas y la proliferacion de

plagas.



Figura 82

Identificacion de las ubicaciones de cada sifon/rejilla en la Fabrica.

LISTADO DE SIFONES Y REJILLAS
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LsE-01-04

mar-24

PAGINA 1 DE 1

Cantidad Area Rejilla Estado
1 Area de canastillas Si Buen estado
1 Area de Hornos Si Buen estado
1 Area de cutter Si Buen estado
2 Insumos secos Si Buen estado
1 Fleker Si Buen estado
1 Ingreso al cuarto de materias primas Si Buen estado
1 Cuarto de materias primas Si Buen estado
1 Ingreso a la planta de produccion Si Buen estado
1 Area de embutido Si Buen estado
2 Area de empaque Si Buen estado
2 Bafio de hombres Si Buen estado
2 Bafio de mujeres Si Buen estado

Nota. En este formato se diligencio el inventario de los sifones y rejillas con las que se cuenta

en la Compania. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)

Se capacito al personal con el objetivo de el compromiso con el medio ambiente,

enfocando la tabla que se enfoca en la caracterizacion de residuos reciclables. El objetivo es

educar y concientizar al personal de la planta procesadora, permitiéndoles reconocer con

claridad los empaques que pueden ser reciclados y aquellos que deben ser descartados.



Figura 83

Caracterizacion de Residuos
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CARACTERIZACION DE RESIDUOS

TbE-01-02

mar-24

PAGINA 1 DE 1

ACTIVIDAD CARACTERIZA CION IDENTIFICA CION, SEPARACION Y CLASIFICACION DE RESIDUOS
"Resolucion 2184 de 2019 Articulo 4"
RESPONSABLES OPERARIOS DE LA PLANTA
TIPO DE COLOR DE : CARACTERIZACION DISPOSICION
RESIDUO CANECA DESCRIPCION EN LA PLANTA FINAL
Deposito temporal
en cuarto de
RESIDUOS Mezcla. piel. pasta residuos y
ORGANICOS VERDE Residuos de alimentos i6 ' P d’ P d ! desposicion a
APROVECHABLES emusion'y dervados. \ ehiculo recolector
de acuerdo a dias
establecidos
Plasticos, botellas, bolsas -
] Deposito temporal
que no esten
. , en cuarto de
contaminadas con Papel, carton, residuos
RESIDUOS BLANCO alimentos. Papel, cartdn, embalajes papel de desposic iérzla
APROVECHABLES periddicos, revistas, oficina, recipientes esp
. . vehiculo recolector
embalajes papel de plasticos. .
- . de acuerdo a dias
oficina, revistas, i
. establecidos
periddicos.
Depdsito temporal
Residuos de papel Residuos de papel en cuarto de
RESIDUOS NO hlglenllgo, serviletas, hlglenEo, serviletas, dreSIdu_o_s’ y
APROVECHABLES papeles y cartones papeles y cartones esposicion a

contaminados, barradura contaminados,

de la planta.

barradura de la planta.

vehiculo recolector
de acuerdo a dias
establecidos

Nota. En esta tabla se identifica el color de la bolsa en la que irdn depositados los residuos

segun su clasificacion. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).



Figura 84

Clases de caracterizacion de residuos
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) TbE-01-05
CARACTERIZACION DE mar-24
RECICLABLES
PAGINA 1 DE 1
: < RESIDUO CONDICIONES DEL 2
INORGANICOS ORGANICO RECUTERRaIE RESTEUD DISPOSICION FINAL
Barredura de - Empresa
. Organico - -
piso recolectora
. - L Empresa de
Carton Inorganico X Limpios y secos p_ .
reciclaje
ascar - Empresa
Cascaras de Organico _ ) P
frutas recolectora
Envolturas limpios de
P , . d Empresa de
plasticas de Inorganico X residuos y o
. - reciclaje
alimentos alimentos
Envolturas de - L Empresa de
- Inorganico X Limpios y secos .
etiquetas reciclaje
Envolturas - IImPIOS de Empresa de
Inorganico X residuos y .
generales N reciclaje
alimentos
Tarros plasticos
. - . Empresa de
de insumos Inorganico X Limpios y secos o
. reciclaje
quimicos
i - N E d
Etlcluetas Inorganico X Limpios y secos mpr,esa, €
dafiadas reciclaje
Frascos de - L Empresa de
P Inorganico X Limpios y secos .
plastico reciclaje
Frascos de L ||mPIOS de Empresa de
L Inorganico X residuos y L
vidrio ) reciclaje
alimentos
. lim pi
Hojas de papel . pios de Empresa de
Inorganico X residuos y .
usadas ) reciclaje
alimentos
Restos de - Empresa
X Organico - -
alimentos recolectora
limpios de
. .. d Empresa de
Revistas Inorganico X residuos y p. )
- reciclaje
alimentos
I Empresa
Tampones sanitario - - P
recolectora
Toallas L Empresa
Lo sanitario - -
higiénicas recolectora
T i L L Empresa de
odo,t |_30 de Inorganico X Limpios y secos p, )
plastico reciclaje

Nota. En esta anteror tabla explica las caracteristicas para identificar en donde debera ir

ubicado este residuo y si que empresa prestara el servicio de recoleccion. Fuente. Sociedad

Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).



141

Es fundamental para la higiene y la inocuidad de las instalaciones que todo el personal
conozca y respete el cronograma de recoleccion de residuos. Dar a conocer los dias y horarios
en que pasa el camion recolector es clave para evitar que las basuras se acumulen en el
exterior de la empresa.

Figura 85

Cronograma de recogida de residuos

CrE-01-01
CRONOGRAMA DE RECOLECCION DE RESIDUOS mar-24
PAGINA 1 DE 1

DIAS DE RECOLECCION DE BASURAS
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO

X X X

Nota. Cronograma que indica los dias de la semana en que la empresa prestadora de servicios

recolecta los residuos soélidos. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos
(2025)

Actividad 3.8: Diseiio Y Ejecucion Del Programa De Capacitacion Técnica (Fase De
Diagnéstico Y Estructuracion Del Programa)

El programa de capacitacion que GYC CONSULTORES E INGENIEROS maneja
para la planta procesadora es un pilar fundamental para la gestion de la inocuidad y la calidad,
disefiado para asegurar que todo el personal, desde operarios hasta supervisores, esté
completamente alineado con la normatividad establecida en la Resolucion 2674 de 2013. Se
realizan capacitaciones cada quince dias, los sdbados de 7:00 a.m. a 8:00 a.m., con el fin de
reforzar el conocimiento en seguridad alimentaria.

La formacion abarca de manera integral todos los capitulos de esta resolucion,
enfocada en minimizar riesgos, optimizar procesos y fortalecer una cultura de seguridad

alimentaria.
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Estado de Capacitacion
Cumplimiento: 100%
Induccion general (100% del personal)

Manipulacién higiénica de alimentos (100% del personal)

vV V VYV VvV 'V

BPM basicas (100% del personal)
Figura 86

Programa de Capacitacion

PROGRAMA DE CAPACITACION

Aprobado por:

PROGRAMA o
DE CAPACITACION :amemcoor

2.1, OBJETIVO GENERAL
2.2, OBIETIVOS ESPECIFICOS

3. ALCANCE

4. OBIETIVO AMBIENTAL

5. RESPONSABLES

6. DEFINICIONES

7. MARCO LEGAL

8. DESARROLLO DEL PROGRAMA

8.1 DURACION

8.2 DOCENTES

8.3 METODOLOGIA UTILIZADA

8.4. CRONOGRAMA Y TEMAS ESPECIFICOS PARA IMPARTIR
8.5. PERSONAL NUEVD

8.5.1. INDUCCION _

8.5.2, RE-INDUCCION

8.5.3 GUTA TALLER PERSONAL NUEVO

~ 8.6 REUNIONES .
COMPANIA 8.7, EVIDENCIAS DE LA CAPACITACION.
£.7.1. LISTADO DE ASISTENCIA.

8.8 INDICADORES DE CAPACITACIONES

PROCESADORA DE .10 L18TAD0 D personas AT

‘9. ACCIONES CORRECTIVAS
10. DOCUMENTOS RELACIONADOS

ALIMENTOS I3 CONTROL DE CAMBIOS] - vin

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)
Los temas clave que se abordan incluyen:
o Control de plagas, limpieza y desinfeccion de la planta, equipos y utensilios.
e Manejo de entes reguladores y auditorias externas.
e Plan de Saneamiento Basico y Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
e Evacuacion de residuos sélidos y liquidos.

e Microorganismos en la industria carnica y su impacto.
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Trazabilidad, puntos criticos de control (PCC) y manejo de inventario (PEPS).
Control de alérgenos y tipos de contaminacion.

Seguridad alimentaria, Sistema HACCP y las Enfermedades de Transmision
Alimentaria (ETAS).

Aspectos técnicos de la carne y la importancia de la cadena de frio.

Vea Apéndice O. Evidencia de capacitaciones realizadas.
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Figura 87

Cronograma capacitaciones personal de produccion / ventas.

2 Crb-01-09
CRONOGRAMA DE CAPACITACION mar-24

PAGINA 1 DE 1
CONVENSIONES

PROGRAMADA r]':.,.
EJECUTADA _
ARO
I SEMESTRE II SEMESTRE HORARIO (7:00 - 8:00)
FEB__MAR ABR MAY JUN JUL AGOS SEP OCT NOV DIC
Control de plagas 18-ene-25
Limpieza y desinfeccién 25-ene-25
Entes reguladores 1-feb-25
Refuerzo capacitaciones. 8-feb-25
Plan de saneamiento basico 22-feb-25
Refuerzo de BPM, Buenas
Practicas De Manufactura, 8-mar-25
resolucion 2674 de 2013
Verificacién y mantenimento 29-mar-25
anplu_a v desmfec_c_nén de 12-abr-25
equipos y utensilios
Evacuacioén de residuos
sélidos y liquidos 26-abr-25
Microorganismos 17-may-25
Trazabilidad y su importancia 31-may-25
Puntos criticos de control 14-jun-25
PEPS 28-jun-25
Microorganismos en la N
Industria Carnica. 12-ul-25
Auditorias Externas. 25-jul-25
Alergenos 8-ago-25
Flujo de proceso, tipos de
contaminacién 16-ago-25
Seguridad alimentaria 23-ago-25
Caracterizacién de los 6-sep-25
productos sep
ETAS 20-sep-25
BPM- Limpieza y desinfeccién 4-oct-25
Aspectos técnicos de la carne 18-oct-25
Importancia de la cadena de frio - Lnov2s
Refuerzo plan de saneamiento
Refuerzo control de plagas-
Refuerzo ETAS 15-nov-25
Refuerzo BPM-Refuerzo LYD 29-nov-25
Refuerzo manejo de residuos 13-dic-25

Nota. Cronograma donde se cit6 temas enfocados en la Resolucion 2674 del 2013 y la NTC
1500 del 2013 los cuales seran temas tratados en las capacitaciones programados. Fuente.

Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)
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Figura 88

Indicadores de Capacitaciones.

InH-01-04
mar-25
A3 PAGINA 1 DE 1
TABLA DE DATOS (MANEJAR DATOS DE MAXIMO UN ANO)

PERIODOS Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Resultado 100% 100%  100%  100%  100%  100% 99% 99% 99% 99% 99% 98%
del indicador

Ejecucion

acorde al 1 3 1 2 5 5 4 4 2 4 6 8
cronograma

Actividades 1 3 1 2 5 5 4 4 2 4 6 8
programadas

Efectividad 100% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
del proceso

Asistencia 100% 100%  100%  100%  100% 99% 97% 97% 97% 96% 96% 95%

Nota. Mediante esta tabla de datos se determina el resultado a los indicadores de la
capacitacion dictada. Estos datos se ingresan segiin parametros establecidos por la Sociedad
Colombiana de Ingenieros de Alimentos. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de
Alimentos (2025).

Como parte del compromiso con la inocuidad alimentaria, GYC CONSULTORES E
INGENIEROS ha establecido un sistema de registro para cada capacitacion. Se diligencian
listas de asistencia para documentar la participacion del personal en las sesiones que se
realizaron cada quince dias, enfocadas en la Resolucion 2674 de 2013, y se aplican
evaluaciones para verificar la comprension de los temas basicos y criticos como el sistema
HACCP. Estos registros no solo demuestran el cumplimiento normativo durante las
auditorias, sino que también permiten asegurar que el equipo de trabajo esta completamente
capacitado para mantener los mas altos estandares de calidad y seguridad, protegiendo asi los
productos y a los consumidores. Vea Apendice P. Evidencia de evaluaciones realizadas y
material de apoyo.

Este enfoque exhaustivo garantiza que cada miembro del equipo no solo cumpla con la

normativa, sino que también comprenda su rol vital en la prevencioén de la contaminacion, la
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reduccion de desperdicios y la proteccion del consumidor. Durante el desarrollo de la pasantia
se dio continuidad al cronograma de capacitaciones establecido por GYC CONSULTORES E
INGENIEROS, tomando como fundamento técnico y operativo las bases, parametros de
referencia y oportunidades de mejora detectadas, lo que permite una evolucidon progresiva y
medible de los procesos de optimizacion, asegurando la produccion de alimentos seguros y de
la mas alta calidad en todo momento, sustentada en un plan de trabajo estructurado y basado en
evidencia técnica solida.

Actividad 3.9: Implementacion Del Sistema De Gestion De Mantenimiento. (Fase De
Diagnostico Y Estructuracion Del Sistema)

Durante el primer mes de pasantias se estudian los fundamentos técnicos y
metodologicos para la implementacion del sistema de gestion de mantenimiento, GYC
CONSULTORES E INGENIEROS ha implementado una estructura integral que garantizaria
la operatividad, inocuidad y seguridad de todos los procesos productivos. Esta fase inicial se
caracterizo por el diagndstico exhaustivo del estado actual de los equipos y la estructuracion
de un sistema documentado de control y seguimiento.

Procesos Evaluados

Mantenimiento Preventivo. Planificacion, frecuencia y ejecucion de las actividades
de inspeccidn, calibracion y limpieza programada para evitar fallas futuras.

Mantenimiento Correctivo. Procedimientos de respuesta a fallas imprevistas, tiempo
de reparacion, registros de los incidentes y analisis de causa raiz.

Registros de Mantenimiento. Hojas de vida de los equipos, cronogramas de

mantenimiento, informes de reparaciones, 6rdenes de trabajo y control de repuestos.
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Detalle de Actividades. Durante el desarrollo de la pasantia se realiz6 revision del plan de
mantenimiento existente, verificando la periodicidad y el alcance de las actividades de
mantenimiento preventivo, asegurando que se adapten a las necesidades de cada equipo y area
de la planta. Se llevd a cabo verificacion de la ejecucion del mantenimiento mediante
auditoria de la correcta aplicacion de los procedimientos, confirmando que las reparaciones y
las limpiezas se realicen siguiendo los protocolos de seguridad e higiene establecidos por
GYC CONSULTORES E INGENIEROS.

Normatividad y Criterios. El programa de mantenimiento se alinea con la normativa
aplicable a la industria, garantizando que todos los equipos y la infraestructura cumplan con
los estandares de disefio sanitario. Se evaltian aspectos cruciales como:

Condiciones de Infraestructura. Superficies, pisos, techos y paredes que faciliten la
limpieza y eviten la acumulacion de suciedad y microorganismos.

Diseifio Sanitario de Equipos. Verificacion de que los equipos y utensilios sean de
materiales aptos para el contacto con alimentos, faciles de desmontar para su limpieza y libres
de puntos muertos donde puedan acumularse residuos.

Calibracion y Desemperio. Asegurar que los equipos de medicion (termometros,
basculas, etc.) funcionen correctamente para garantizar la calidad y la inocuidad del producto.
La implementacion rigurosa de este programa es esencial para mitigar riesgos,
prolongar la vida 1til de los activos de la empresa y asegurar que la planta procesadora de

alimentos carnicos opere siempre con los mas altos estandares de calidad y seguridad.

Desarrollo del Sistema de Comprobantes de Mantenimiento. GYC
CONSULTORES E INGENIEROS maneja un sistema estandarizado de comprobantes para

documentar todas las actividades de mantenimiento preventivo y correctivo realizadas en la
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planta, incluyendo informacion detallada sobre el equipo intervenido, tipo de mantenimiento
realizado, fecha y duracion de la intervencion, personal responsable, observaciones técnicas, y
estado final del equipo. Estos comprobantes, junto con el inventario actualizado de
equipos/areas/utensilios y las bitdcoras de mantenimiento, constituyen documentos cruciales
para el seguimiento y control del desempeiio y la vida util de la maquinaria, facilitando la
trazabilidad completa de las intervenciones y proporcionando evidencia objetiva del
cumplimiento de los cronogramas establecidos.

Inventario Integral de Equipos, Areas y Utensilios. Se corrobora el inventario
actualizado de todos los equipos industriales, areas operativas y utensilios de la planta,
catalogando 53 equipos principales y sus respectivos componentes auxiliares. Este inventario
incluye informacioén técnica detallada como nombre especifico del equipo, modelo, niimero de
serie, capacidad operativa, funcion dentro del proceso productivo, proveedor, y estado general
actual. Cada elemento fue codificado siguiendo un sistema alfanumérico que facilita su
identificacion y seguimiento, estableciendo las bases para la planificacion eficiente de
actividades de mantenimiento segun las caracteristicas especificas de cada equipo y su
criticidad dentro del proceso productivo.

Analisis del Estado Actual de la Infraestructura. Se realiz6 una evaluacion de las
condiciones de infraestructura de la planta, verificando que superficies, pisos, techos y
paredes cumplieran con los criterios de disefio sanitario requeridos para facilitar la limpieza y
prevenir la acumulacidn de suciedad y microorganismos.

Paralelamente, se ejecutd una auditoria técnica del disefio sanitario de todos los
equipos y utensilios, verificando que fueran construidos con materiales aptos para contacto

con alimentos, que presentaran facilidad de desmontaje para limpieza, y que estuvieran libres
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de puntos muertos donde pudieran acumularse residuos. Esta evaluacion técnica incluy6 la
inspeccion de soldaduras, uniones, superficies de contacto, sistemas de drenaje, y
accesibilidad para operaciones de limpieza y desinfeccion, asi como la identificacion de areas
que requerian mantenimiento correctivo inmediato y la planificacion de mejoras en el disefio
sanitario de instalaciones. Se confirm6 que todos los equipos de procesamiento estan
fabricados en acero inoxidable, garantizando la compatibilidad con los estandares de
inocuidad alimentaria y resistencia a la corrosion, identificando aquellos equipos que
requerian modificaciones o reemplazo para cumplir completamente con los estandares
sanitarios de la industria carnica. Las mejoras locativas y de equipamiento identificadas
durante esta evaluacion quedaron debidamente registradas y documentadas en el recorrido
inicial realizado como parte del desarrollo del objetivo 1, estableciendo asi una linea base de
infraestructura que permitio trabajar con estandares de calidad definidos y consistentes
durante el desarrollo de las actividades en los meses subsiguientes del programa de pasantias.

Establecimiento del Sistema de Calibracion y Verificacion. GYC CONSULTORES
E INGENIEROS maneja un programa especifico para asegurar que todos los equipos de
medicidn criticos (termoémetros, basculas, medidores de pH, crondmetros) funcionen
correctamente y mantengan la precision requerida para garantizar la calidad e inocuidad del
producto.

Este programa incluye la identificacion de equipos que requieren calibracion
certificada, la programacion de verificaciones internas periodicas, la definicion de criterios de
aceptacion, y el establecimiento de procedimientos de accion correctiva cuando los equipos no

cumplan con las especificaciones técnicas establecidas.



Figura 89

Cronograma de verificacion de equipos.

2 2 CrC-02-05
CRONOGRAMA DE VERIFICACION, AJUSTE Y/O CALIBRACION DE EQUIPOSDE ——— - —
2 oct-25
MEDICION —_—_—
PAGINA 1 DE 1
CONVENSIONES
AfNO 2025 VERIFICACION [] REALIZADO @  REEMPLAZO X
AJUSTE/CALIBRACION __ @ NO REALIZADO BBl DESUSO D
PERIODICIDAD ANO
NOMBRE DEL EQUIPO DE | I SEMESTRE II SEMESTRE
VERIFICACION ENE FEB  MAR ABR MAY JUN JUL AGOS SEP OCT NOV DIC
1 Termometro de produccion MENSUAL e @ @ @ ] @ ] ] 2 ®© ® @O
2 Balanza de Insumos secos ANUAL @
3 Balanza de Empaque al vacio ANUAL (]
5 Balanza de Embutido salchicha ANUAL [ ]
6 Balanza de Embutido salchichones ANUAL [ ]
7 Bascula Recepcién materia prima ANUAL (]
8 Termocupla Hornos MENSUAL ® @ @ @ [ ] [ ] [ ] [ ] o ® o ©¢
9 Cuarto frio 1 ( Materia prima) MENSUAL @ ® @O (] [ ] (] [ ] [ @ @@ ® o
10 Cuarto frio 2 ( Despacho) MENSUAL @ @ o @ @ @ L) e ©® @ o o
11 Cuarto frio 3 ( Barras) MENSUAL @ @ o @ (] @ () @ e @ o o
12 Cuarto frio 4 ( Despacho 2) MENSUAL e @ @ (] ] [ ] [ ] [ ] ® ® ® ¢
13 Termohigrometro de vacio MENSUAL @ e (] (] (] (] (] (] ® ® @ @
14 Termohigrometro de insumos MENSUAL e @ @ @ ] @ ] ] 2 ®© @ ©o

Nota. En este cronograma se diligencia la trazabilidad de las fumigaciones realizadas en el

afno. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).

Figura 90

Instructivo de verificacion de balanza

(i)

—_—

IC-01-04

ene-25

PAGINA 1 DE 1

Ejemplo 1 BALANZAS

Encender la
bascula

Si se evidencia
alguna desviacion
se calibrard la
bascula, si esta lo
permite

5i la programacion
del equipc no le
permite calibrarse

Calibracion por
terceros

Colocar en ceroy
tarar

Registrar accion
en el formato de
wverificacion

Colocar la pesa
patron de 500 g

Registrar en el
formato, el
“resultado 2*
indicado por el
equipo

desinfeccion

Apagar el equipo y
- realizar limpieza y

Registrar en el
formato, el
“resultado 1”
indicado por el
equipo

Se coloca la masa
patron de 200 g

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)
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Instructivo de verificacion de termometros

IC-01-04
ene-25
e — |
PAGINA 1 DE 1
Ejemplo 1 TERMOMETROS
Colocar el Verificar que el .
termometro en un termometro Ly &)
Tomar el i . terméametro del
y recipiente que registe una .
termémetro - recipiente
contenga hielo temperatura T
relacién 70/30 inferior a0 °C
ifi |
Registrar los WIS S Colocar el
; termametro ;
valores obtenidos termometro en
en la planilla de (TSI M un recipiente
t erat
WVERIFICACION DE :rmean:irm:?e gque con agua
TERMOMETROS P o en ebullicién
los 92°C
Si el termoametro registra Limpiar y
valores incorrectos, se ”
v o desinfectar el
procede hacer calibracion termamet
con terceros € SR
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Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimenos (2025)
Actividad 3.10: Actualizacion Y Verificacion Del Sistema De Evaluacion A Proveedores
Durante el tercer mes de pasantias se trabaja de manera intensiva en el programa de
evaluacion de proveedores de la planta procesadora, GYC CONSULTORES E INGENIEROS
maneja para la planta procesadora un proceso critico y estratégico para garantizar la calidad
consistente, la inocuidad alimentaria y la confiabilidad operacional de todos los insumos,
materias primas carnicas, aditivos alimentarios, materiales de empaque y servicios
especializados recibidos por la empresa. Su disefio esta estructurado para asegurar que tanto
los proveedores actuales como los potenciales candidatos cumplan rigurosamente con los
estandares técnicos, sanitarios y de calidad establecidos. Durante este tercer mes se
implementa la evaluacion sistematica de proveedores. El programa incluye evaluacion de

proveedores de servicios como transporte, laboratorios de analisis, mantenimiento de equipos



152

criticos y gestion de residuos, asegurando que cumplan con estandares técnicos y normativos
requeridos.
Detalle de Actividades

Se participd en la revision del sistema de evaluacion existente, verificando la
pertinencia de los criterios de evaluacion (calidad, oportunidad, precio, servicio), asegurando
que se adapten a las necesidades actuales de la planta. Se realiz6 seguimiento a la verificacion
de la ejecucion de las evaluaciones mediante auditoria de la aplicacion de los métodos de
evaluacion, como la revision de datos historicos (indices de rechazo, entregas a tiempo),
visitas de inspeccion o andlisis de certificaciones.

Se verifico que las fichas técnicas de los alimentos son primordiales para la recepcion
de productos de los proveedores. Estas fichas detallan la composicion y caracteristicas de los
alimentos, permitiendo a la empresa verificar que lo que se recibe cumple con los estandares
de calidad, seguridad e inocuidad alimentaria. Esto garantiza la trazabilidad y el control de los
ingredientes que se utilizan en la produccion, lo cual es vital en la industria alimentaria. Ver
Apéndice Q. Fichas Técnicas De Las Principales Materias Primas Utilizadas.

La evaluacion de proveedores se realizara mediante una matriz especializada
implementada por GYC Concusltores e Ingenieros — Sociedad Colombiana de Ingenieros de
Alimentos que permite determinar objetivamente si un proveedor es "APTO" o "NO APTO"
para suministrar materias primas e insumos destinados a la produccion de embutidos carnicos.
Esta herramienta contempla criterios que incluyen:

» Criterios de calidad
» Certificaciones de calidad, fichas técnicas, analisis microbioldgicos y

fisicoquimicos
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Criterios sanitarios

Cumplimiento de BPM, programas de saneamiento, trazabilidad.
Criterios logisticos

Condiciones de transporte, cadena de frio, tiempos de entrega.

Criterios documentales

vV Vv VY VvV VY V

Certificados sanitarios, registros INVIMA, documentacion técnica.

La matriz asigna puntajes especificos a cada criterio, estableciendo un puntaje minimo
para la calificacién como proveedor apto, asegurando asi que solo aquellos que cumplan
integralmente con los requisitos normativos y de calidad de la empresa puedan formar parte de
la cadena de suministro de la planta procesadora.

Figura 92

Criterios de seleccion de proveedores

|‘ | CRITERIOS DE SELECCION Y EVALUACTON DE }+|

[ PAGINA 1 DE 1 |
FECHA PROVEEDOR Descripcidn de MP e insumos que suministra
20/04/2024
TESUTTAGSS
EVALIACION [ REEVALUACLON
[EVALUACION DE ACUERDO A LOS RESULTADOS
MUY CONFLABLE 91%-100% RESULTADO
CONFIABLE 81%-90%
ACEPTABLE 61%-80% CONFIABLE
NO ACEPTABLE 60% O Menos

Instrucciones: evalie unicaments en la casilla "VERDE™, teniendo en cuenta el % representativo del ftem, si el requisito no
aplica se colfica con o purtsle mxime de la cashla a PRECIO TENIENDO EN CUENTA LA | praco cofrme s o | 5 o e
= = 9 CALIDAD raciai 7 o tarnaciona e by .
a L
POLITICA AMEIENTAL 5% £ 1 * DESCUENTOS APLICABLES | Descutrtcs v, sroves o 2,5% 3%
=) PRODUCTO 6% 6% °
2 g R
- EMPAQUE ¥ ROTULO s 2d 6% 6% SERVICIO POSTVENTA raclamarions, seperta nionien y respalda 25% 3%
© S
TRANSPORTE 6% 6% COMNDICIONES DE PAGO Fackaad 8 pago wio aridite 2,5% 3%
s Clnara da comura(St%) 3% 1% B% PUNTAIE TOTAL ASPECTD COMERCIAL 10% 12%
a ] % 1% B% 1] i MARCA DEL PRODUCTO e p— 3% 9%
ﬂ [— % 2% 9% E 0 DE ENTREGA Croreid e espuesia i s 5 o
PLAZI o o ataccimiene conszants
a cen — % 12% 9% 5 g ’
P il & ot .
[EER—— 3% 12% % L CAPACIDAD DE ENTREGA " erovionaion g 3% 3%
e s e | e | v | G 00 | 815
R T RS S A006% I | B S |

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025).
A continuacion se presenta la lista de los proveedores principales de la planta
procesadora de alimentos carnicos que obtuvieron la calificacion "APTO" tras superar

exitosamente todos los criterios establecidos en la matriz de evaluacion.



Figura 93

Principales proveedores de la planta procesadora.

LISTADO DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Condiciones de

Materia prima o Insumo Proveedor Contacto Teléfono Direccién Correo electronico e — érea de Almacenamiento
CONDIMENTO POLVO I | Cuarto de Materia
SALCHICHA PERRO umee Prima Secas
CONDIMENTOPOLVO Cuarto de Materia
Cumple N
MORTADELA Prima Secas
CONDIMENTO POLLO Cumple Cuarto de Materia
MORINELLI P Prima Secas
CONDIMENTO POLVO Cuarto de Materia
Cumple )
SALCHICHA Prima Secas
CONDIMENTO SABOR A I | Cuarto de Materia
m|
CERDO amee Prima Secas
CONDIMENTO SALAMI I | Cuarto de Materia
ESPECIAL umee Prima Secas
CONDIMENTO SALMUERA c | Cuarto de Materia
JAMON CORDERO amee Prima Secas
Cumple Cuarto de Materia
CONDIMENTO JAMON PHOS P Prima Secas
CORDERO Cuarto de Materia
Cumple N
Prima Secas
DIACETATO DE SODIO Cumple Cuart‘o de Materia
Prima Secas
EMULGEN Cumple Cuartf) de Materia
Prima Secas
ERITORBATO DE SODIO Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
FOSFATO DE SODIO Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
AJO EN POLVO Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
ALMIDON DE PAPA Adecuado Cuarto d.e Materia
Prima
GOMA GUAR Cumple Cuartf) de Materia
Prima Secas
HABICHUELA Fruver EN EL BARRIO CONSUMO
INMEDIATO
HIELO Cumple CONSUMO
INMEDIATO
HUMO IMPERIAL Cumple Gloria cecilia Jimenez
LACTATO DE SODIO Cumple Gloria cecilia Jimenez
LAUREL Fruver EN EL BARRIO CONSUMO
INMEDIATO
LEMAL Cuartf:r de Materia
Prima Secas
NISINA Cuart.o de Materia
Prima Secas
NITRITO DE SODIO Cuarto de Materia
Prima Secas
NUECES Cuartf) de Materia
Prima Secas
UVAS Cuartf) de Materia
Prima Secas
OREGANO Fruvver EN EL BARRIO CONSUMO
INMEDIATO
PIMENTON Empresa Cuarto d.e Materia
Prima
PIMIENTA NEGRA Cumple Gloria cecilia Jimenez
POK Cumple Cuartf) de Materia
Prima Secas
PEREJIL Empresa Cuart‘o de Materia
Prima Secas
POLVO PRAGA Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
Cumple Cuarto de Materia
P Prima Secas
PROTEINA DE SOYA Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
Cuarto de Materia
Cumple

Prima Secas
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PECHUGA DE POLLO O

Cuarto de Materia

TRIMMING DE POLLO Cumple Prima
PIELES DE PAVO Cumple Cuarto d.e Materia
Prima
Cuarto de Materia
Cumple X
Prima
Cuarto de Materia
Cumple R
Prima
Cuarto de Materia
Cumple R
Prima
RABADILLA Cuarto de Materia
Cumple 3
Prima
Cuarto de Materia
Cumple 3
Prima
Cuarto de Materia
Cumple X
Prima
CMD DE POLLO Ipineiro@suregoodfo Cuarto Frio
ods.com Paloguemao
Cuarto de Materia
Cumple 3
Prima
Cuarto de Materia
Cumple R
CARNE DE CERDO Prima
Cuarto de Materia
Cumple )
Prima
Cuarto de Materia
Cumple X
Prima
CARNE DE RES Cumple Cuarto d.e Materia
Prima
CARNE INDUSTRIAL Cumple Cuarto de Materia
Prima
CARNE DE TERNERA Cumple Cuarto d.e Materia
Prima
CEBOLLA LARGA Empresa Cuarto d.e Materia
Prima
AJO FRESCO Empresa Cuarto dle Materia
Prima
CILANTRO Empresa Cuarto dF Materia
Prima
Cuarto de Materia
Cumple Prima S
CARRAGENINA rima Secas :
Cuarto de Materia
Adecuado |
Prima Secas
CEBOLLA EN POLVO Cuart}) de Materia
Prima Secas
COLOR CARAMELO Cumple Cuartf) de Materia
Prima Secas
COLOR ERITROSINA Cumple Cuart-o de Materia
Prima Secas
COLOR ROJO PONCEAU cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
COLOR ROJO CARMIN Cumple Cuart_o de Materia
Prima Secas
COLOR SUNSEW YELLOON Cumple Cuarto de Materia
(Naranja L 250) P Prima Secas
COMINO MOLIDO Cumple Cuartf) de Materia
Prima Secas
CONDIMENTO CERVECERO Cumple Cuart}) de Materia
Prima Secas
CONDIMENTO JAMON Cuarto de Materia
Cumple )
CALIFORNIA Prima Secas
CONDIMENTO JAMON Cumple Cuarto de Materia
CERDO P Prima Secas
CONDIMENTO LIQUIDO Cuarto de Materia
Cumple )
MORTADELA Prima Secas
CONDIMENTO LIQUIDO c I Cuarto de Materia
SALCHICHA ESPECIAL umete Prima Secas
CONDIMENTO LIQUIDO c I Cuarto de Materia
SALCHICHA PERRO umple Prima Secas
CONDIMENTO PAVO Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
CONDIMENTO PHOS SUPER Cumple Cuarto de Materia
Prima Secas
CONDIMENTO POLVO Cuarto de Materia
Cumple

SALCHICHA ESPECIAL

Prima Secas
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Cuarto de Materia

HUESO DE POLLO Cumple )
Prima
COSTILLA DE CERDO Cumple Cuarto d.e Materia
Prima
Cuarto de Materia
Cumple Pri
1 CUERO DE CERDO rima ,
Cuarto de Materia
Cumple N
Prima
Cuarto de Materia
Cumple Pri
1 DESPALME DE CERDO rima ,
Cuarto de Materia
Cumple N
Prima
DESPALME DORSAL Cumple Cuarto d.e Materia
Prima
Cuarto de Materia
Cumple .
T Prima
TRIMING DE CERDO cumple Cuarto d.e Materia
T Prima
Cuarto de Materia
Cumple )
Prima
Cuarto de Materia
Cumple .
T Prima
Cuarto de Materia
Cumple )
S Prima
GRASA DE POLLO Cumple Cuarto de Materia

Prima
Cuarto de Materia

Cumple
P Prima

Cuarto de Materia
Prima

Cumple

Nota. En este formato se diligencia informacion de provedores para poder tener un
seguimiento y verificar el cumplimiento con las normatividades que se exigen ante
provedores. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025).

Estos proveedores representan la base solida de la cadena de suministro de la planta
procesadora, garantizando que todas las materias primas e insumos utilizados en la produccion
cumplan con los mas altos estandares de calidad e inocuidad alimentaria.

Actividad 3.11: Actualizacion Y Verificacion Del Plan De Muestreos.

Durante la toma de andlisis con una periodicidad mensual, durante el tercer mes de
pasantias se intensifica el trabajo en el programa de Analisis Fisicoquimicos y
Microbioldgicos de los alimentos, complementando las actividades de control con frotis de
superficies, analisis de ambientes, analisis del agua y frotis de manos de operarios.

La implementacion de este programa de analisis permite establecer un monitoreo mas
robusto de la inocuidad de los productos carnicos procesados, ya que los frotis de superficies y
equipos proporcionan informacion valiosa sobre la eficacia de los programas de limpieza y

desinfeccion, mientras que los analisis ambientales revelan posibles focos de contaminacioén
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cruzada en las areas de produccion. Esta metodologia de control microbioldgico garantiza la

deteccion temprana de desviaciones que puedan comprometer la calidad del producto final.
Como resultado de esto, se realiza la actualizacion y verificacion del plan de

aseguramiento y control de calidad, incorporando los nuevos parametros de monitoreo,

frecuencias de muestreo optimizadas y criterios de aceptacion mas precisos. Esta revision del

plan permite a la planta procesadora mantener un control mas estricto sobre sus procesos

productivos, asegurando el cumplimiento de la normatividad vigente y la satisfaccion de los

estandares de calidad.

Figura 94

Cronograma de andlisis de Materias primas / productos /ambientes/ equipos / frotis de manos

de operarios / Agua.

Crk-01-14

CRONOGRAMA DE ANALISIS mar-25
PAGINA 1 DE 1
CONVENSIONES
5 PROGRAMADO REALIZADO
ANO 2025 — NO REALIZADO —
FUERA PARAMETRO X
PRODUCTO, AREA, MP, ETC FRECUENCIA 1TRIMESTRE II TRIMESTRE I TRIMESTRE IV TRIMESTRE
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP oct NoV DIC
MUESTRA SEMESTRAL
AGUA POTABLE SEMESTRAL (] ]
FROTIS DE MANOS
ANUAL (]
ANUAL (]
ANUAL L]
ANUAL (]
ANUAL (]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL 0]
ANUAL L]
ANUAL L] L]
ANUAL L]

ANUAL @
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SUPERFICIES DE ZONA 1
de Huesos ANUAL [7]
Molino Grande ANUAL []
Molino Pequeiio ANUAL []
Tolva idora Jamones ANUAL []
Mesén i de Jamones ANUAL []
Tolva i i ANUAL []
Meson i de Salchichas ANUAL []
Fleker ANUAL []
Cutter ANUAL []
Cuchillas Cutter ANUAL []
Emulsificador. ANUAL []
Mezclador grande ANUAL @
SUPERFICIES DE ZONA 2
Mesén de corte 1 (drea de empaque al vacio) ANUAL 0]
Mesén de corte 2 (drea de empaque al vacio) ANUAL ]
Meson de corte (area de empaque de salchichas) ANUAL ]
Cinta Transportadora Tajadora empaque vacio. ANUAL 0]
Cuchillas Tajadora empaque al vacio. ANUAL ]
Lavadora de C: i ANUAL []
Inyectora ANUAL .
AMBIENTES AREAS
Area de recepcién de MP ANUAL ]
Area de Embutido ANUAL [ ]
Area de Produccion. ANUAL ]
Area de recepcion de insumos ANUAL (0]
Cuarto frio almacenamiento MP. ANUAL @
Area de Hornos. ANUAL ]
Area de Lavado de Canastillas. ANUAL (]
Area de Empaque de Salchichas. ANUAL ]
Area de Empagque al Vacio. ANUAL (0]
Cuarto Frio de Almacenamiento de Barras. ANUAL ]
Cuarto Frio de Despachos 1 ANUAL (]
Cuarto Frio de Despachos 2 ANUAL ]

MATERIA PRIMA
Pasta de Pollo FrigoSan (Rabadilla) Trimestral. ] (] @ ]

PASTA DE POLLO IMPORTADA CADA RECEPCION DE

LOTE
PRODUCTO TERMINADO
. aichicho
i i 6 6 i Salchicha
o Chorizo ) Chorzo Hamburgu Jamén  Jamén . Salchicha o ha
Vida util BIMESTRAL Tipo Butifarra  Santarrosa esa Ahumado  Ahumado Pizza. Churrasqu Viena.  Superdo Grandixi
Coctel no.  Calfornia. Estandar.  Fino. g a - Superdog. T Cervecer
a
Chorizo Tipo Coctel. ANUAL (]
Butifarra ANUAL [ ]
Chorizo Espafiol ANUAL ®
Chorizo Santarrosano. ANUAL [
Chorizo Parrillero ANUAL @
Chorizo Instituci ANUAL []
Hamburguesa prefrita ANUAL
Hamburguesa California ANUAL
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Hamburguesa Precocida ANUAL .
Jamén Ahumado Estandar ANUAL @
Jamén Estandar ANUAL []
Jamén Ahumado Fino ANUAL [])
Jamén Pizza ANUAL [)
Mortadela ANUAL []
i ANUAL []
SalchichaTipo Viena ANUAL []
Salchicha Super Dog ANUAL ]
Salchicha Megadog ANUAL @
Salchicha California. ANUAL [ ]
Salchicha Maxidog. ANUAL @
Salchicha Manguera ANUAL (0]
salchicha Grandixima. ANUAL @
Salchichén Especial Moniquirefio. ANUAL (0]
Salchich6n Ahumado Linea Dorada. ANUAL .
Salchichén Tricarne. ANUAL (0]
Salchichén Especial x900. ANUAL @
Salchichén Cervecero. ANUAL [}
Salchichén mini cervecero. ANUAL L]
Salchichén cervecero Fino Hungaro. ANUAL ‘
Salchichén Pollo Blanco ANUAL ]
Mini Salchichén de pollo. ANUAL ]
Tocineta California. ANUAL [ ]
Tocineta Hungara. ANUAL 4]
Muchacho Relleno. ANUAL [ ]
Pechuga de Pavo. ANUAL (]
Lomo de Cerdo. ANUAL )
Pernil de Cerdo. ANUAL (]
Pavo relleno con nuez - Hungaro ANUAL .

Nota. Cronograma donde se realiza la trazabilidad anual de analisis de Materias primas /
productos / ambientes / equipos / frotis de manos de operarios / Agua. Fuente. Sociedad
Colombiana de Ingenieros (2025).

Se presentan los principales resultados de los analisis de meses anteriores, los cuales
constituyen la linea base fundamental para evaluar la evolucion del sistema de control de
calidad implementado en la planta procesadora. Estos resultados permiten establecer
tendencias de comportamiento microbiologico y fisicoquimico, identificar puntos de
contaminacion y validar la efectividad de las medidas correctivas aplicadas durante el proceso
productivo de embutidos carnicos. Ver apéndice R. Informe resultados de analisis MB Y
FQ segun cronograma.

El analisis de los datos obtenidos durante los meses previos revela informacion critica
sobre el desempefio de los programas de saneamiento basico y la eficiencia de los

procedimientos de limpieza y desinfeccion. Los resultados de andlisis microbiologicos de
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productos terminados, frotis de superficies de contacto directo, monitoreo ambiental de areas
de proceso y evaluacion de equipos criticos permiten la mejora continua del sistema de
aseguramiento de calidad, permitiendo a la planta procesadora tomar decisiones basadas en
evidencia cientifica y establecer metas de desempefio realistas para los periodos siguientes
Actividad 3.12: Actualizacion Y Verificacion Del Sistema De Control De Procesos.

En el marco de las operaciones de la planta procesadora, la verificacion de
procedimientos de recepcion, monitoreo de condiciones de almacenamiento, revision de fichas
técnicas y certificados de calidad de materias primas e insumos, asi como la revision de
registros de analisis de materias primas, constituyen pilares fundamentales para garantizar la
inocuidad de los productos carnicos procesados.

Un aspecto critico que requiere especial atencion dentro de este sistema de control de
procesos, y que no es de menor importancia, es el transporte de materias primas e insumos
hacia la planta. El vehiculo de transporte puede convertirse en un punto de control critico, ya
que representa tanto un potencial foco de contaminacion cruzada como una oportunidad para
implementar barreras de proteccion microbioldgica. La aplicacion rigurosa de buenas
practicas de higiene durante el transporte, incluyendo la limpieza y desinfeccion de vehiculos,
el mantenimiento de la cadena de frio, el uso de contenedores sanitarios y la capacitacion del
personal de logistica, resulta esencial para prevenir la proliferaciéon de microorganismos
patogenos y deteriorativos que podrian comprometer la calidad y seguridad del producto final
en los embutidos carnicos.

La integracion de estos elementos de control forma un sistema robusto que abarca

desde el origen de las materias primas hasta su ingreso a la planta de procesamiento,
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estableciendo multiples barreras de proteccion que aseguran la integridad microbiologica y
fisicoquimica de los insumos.
Figura 95

Formato verificacion de condiciones de transporte

FrO-01-03
FORMATO DE VERIFICACION DE CONDICIONES DE TRANSPORTE dic-25
PAGINA 1 DE 2
VER PARAMETROS EVALUATIVOS AL RESPALDO
C: cumpke, NC: No Cumpe
Fecha Placa  Nombre del conductor TEMPERATURA (°C) Producto Limpieza - Certif. ~ Concepto  Condiciones de Verifica Conductor

E.P.P. del  capacita sanitario mantenimiento
vehiculo  cion vehiculo  del producto

OBSERVACIONES

PARAMETROS EVALUATIVOS:

ASPECTOS A EVALUAR EN EL MANIPULADOR DE ALIMENTOS_BPM: Para que el personal cumpla a cabalidad debe mantener las ufias cortas y limpias, estar sin maquillaje, sin accesorios (aretes,
collares, piercing, reloj, etc.) no tener olores fuertes, utilizar el uniforme, limpid y en buen estado con zapatos adecuados y limpios. De igual manera el uso de tapabocas y cofia de caracter obligatorio, se
supervisara el proceso de lavado de manos cada 40 minutos, durante los procesos de cargue y descargue. Si alguno de estos aspectos no se cumple en el dia se registra NO CONFORMIDAD (NC) y se
llevara a cabo una accion correctiva, y en caso de cumplir con todos los aspectos se registra CUMPLE (C). LIMPIEZA DEL VEHICULO: El vehiculo debe estar en perfectas condiciones de limpieza y
desinfeccion, tanto internamente como externamente, debe utilizar estibas, en ningun caso el producto puede ir directamente en el piso del vehiculo. CERTIFICADO DE CAPACITACION: El conductor ysu
ayudante deben portar certificado de capacitacion en BPM, dicho certificado no puede exceder un afio desde su expedicion. (CONCEPTO SANITARIO DEL VEHICULO: El vehiculo debe contar con concepto
sanitario favorable, con fecha de expedicién que no sea superior a un afio. CONDICIONES DE ALMA CENA MIENTO DEL PRODUCTO: Se verifica que se cumpla las condiciones de almacenamiento del
vehiculo, para el caso de temperatura de refrigeracion debe estar entre 0°C a 4°C, Para congelacion -18°C o menor, se debe verificar que el termo king esté prendido y funcionando.

Nota. En este formato se diligencia los datos de los productos a transportar y la
documentacion requerida en el vehiculo antes de salir de planta. Fuente. Sociedad
Colombiana de Ingenieros (2025).

Mediante el Formato de Verificacion de Condiciones de Limpieza y Desinfeccion
(L&D) del Vehiculo que maneja GYC CONSULTORES E INGENIEROS, se establece un
protocolo estandarizado que permite documentar y verificar objetivamente el estado sanitario
de los vehiculos de transporte antes de la carga de materias primas e insumos destinados a la
planta procesadora. Este instrumento de control constituye una herramienta fundamental para
garantizar que las condiciones higiénicas del transporte no comprometan la inocuidad de los
productos que seran utilizados en la fabricacion de embutidos carnicos.

El formato contempla la evaluacion sistematica de aspectos criticos como el estado de

limpieza de superficies internas, la ausencia de olores extrafios, la verificacion de la
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funcionalidad del sistema de refrigeracion, la inspeccion de contenedores y compartimentos
de carga, asi como la documentacion de las actividades de limpieza y desinfeccion realizadas
por el transportista. Esta lista de chequeo permite identificar de manera temprana cualquier
desviacion que pueda representar un riesgo de contaminacion cruzada durante el traslado de
materiales.

Actividad 3.13: Actualizacion Y Verificacion Del Programa De Higiene Y Salud Del
Personal.

GYC CONSULTORES E INGENIEROS maneja para la planta procesadora un
sistema de monitoreo continuo y supervision técnica del programa de higiene y salud
ocupacional. Se ejecutan recorridos sistematicos de verificacion en la planta a las 7:30 am a
diario. Este protocolo de inspeccion matutina tiene como objetivo primordial verificar el
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura (BPM) al ingreso del personal operario
a las areas criticas de produccion, empaque y despachos. La supervision se mantiene de forma
continua durante el turno operativo, monitoreando la liberacion de lotes en las areas de
empaque y verificando los procesos criticos de control en las unidades de mezclado, cutteado
y molino, incluyendo la validacion de pardmetros técnicos como medidas y longitudes de
productos carnicos embutidos (salchichas, chorizos, butifarras). La metodologia asegura la
supervision permanente del personal mediante protocolos estandarizados de verificacion.

Durante los recorridos de auditoria interna se evaltian indicadores criticos de
cumplimiento:

Uso de Elementos de Proteccion Personal (EPP). Verificacion del uso correcto y

permanente de cofia, uniforme completo, calzado de seguridad. Se controla estrictamente la
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ausencia de elementos de riesgo como joyas, maquillaje, esmalte de ufias, y se verifica la
cobertura adecuada de vello facial mediante protectores especificos.

Protocolo de Lavado y Desinfeccion de Manos. Validacion del cumplimiento del
procedimiento de higienizacién de manos en los puntos criticos establecidos: ingreso a planta,
cambio de area operativa, posterior al uso de sanitarios, y en cada estacion de desinfeccion. Se
monitorea la correcta aplicacion del protocolo de 7 pasos y el tiempo minimo de contacto con
desinfectante.

Estado y Mantenimiento de Uniformes. Evaluacion de las condiciones de limpieza,
integridad y estado sanitario de los uniformes de trabajo, verificando el cumplimiento de los
estandares de presentacion personal establecidos en el manual de BPM.

Figura 96

Cronograma de uniformes a usar personal operativo
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FREMICOIR £ INCUMPLIM ENTO PUEDS ACARRSAR ARG ORES.

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025)
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Las desviaciones identificadas durante las inspecciones se documentan mediante
formato estandarizado de no conformidades, activando inmediatamente el protocolo de
acciones correctivas. Cada registro cuenta con su respectiva hoja de seguimiento de medidas
correctivas, las cuales deben ser implementadas de forma inmediata bajo el principio de que la
calidad e inocuidad alimentaria constituyen parametros no negociables en el sistema
productivo. Vea Apéndice S. Evidencia de Formatos Diligenciados BPM.

Figura 97

Compromiso Manipulador de Alimentos.

FrA-1-10
20,01/2025
PAGINA 1 DE 1

Practicas Higiénicas y Medidas De Proteccion
Todo el personal manipulador cumplir las siguientes practicas higiénicas y medidas de proteccidn:

a) Mantener limpieza e higiene personal y aplicar buenas practicas higiénicas en sus labores para evitar contaminadién del
producto.

b) Usar la dotadién asignada por la empresa la cual no tiene botones ni accesorios que puedan caer en el alimento.

c) Todo el personal manipulador de la planta debe lavarse las manos antes de comenzar su trabajo, cada vez que salga y
entre a la planta y después de manipular materiales que puedan generar contaminacién a los productos.

d) Todo el personal manipulador debe utilizar cofia para cubrir el cabello y evitar pasar contaminacién fisica y/o bioldgica al
producto.

e) Todo el personal manipulador debe mantener ufias cortas, limpias y sin esmalte.

) Los manipuladores deben utilizar los elementos de proteccién personal asignados y guantes desechables.

g) El personal manipuladaor debe usar zapatos blancos, de material resistente e impermeable.

h) El personal manipulador no debe utilizar reloj, anillos, aretes, joyas u otros accesorios cuando ingresa a la planta.

i) El personal no debe comer, beber, fumar o escupir en la planta.

j) Cuando el personal manipulador presenta alguna enfermedad infectocontagiosa debe reportarla al departamento de
capital humano, de esta manera es excluido de actividades directas con manipulacion de alimentos.

k) Todas las personas gue actlan en calidad de visitantes a la planta deben cumplir con las medidas de proteccion y
sanitarias anteriormente nombradas.

1) No se permite el uso de maquillaje.

m) Esta prohibido el uso de celular y elementos tecnoldgicos en el drea de produccidn, sélo esta permitido su uso con
autorizacidn previa del jefe encargado.

_|Firma
Cédula —W
(;E 7.
Fecha 20/01/2025 "

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025)
Analisis y Resultados. Se tabulan los datos recolectados y se calcula el porcentaje de
cumplimiento para cada item, se entrega estos resultados en un informe, identificando las

areas con mayores oportunidades de mejora.
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Indicadores Mensuales
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~ FtS-01-01 ~ FtS-01-01
(sca FICHA TECNICA DE INDICADOR 1/09/2025 ( oA FICHA TECNICA DE INDICADOR 1/11/2025
(N2 PAGINA 1 DE 1 Bl PAGINA 1 DE 1
Sistema de calidad SCIA Sktemaldeicatdad|SCTA
. OBJETIVO Devoluciones de producto terminado
OBJETIVO Desviaciones presentadas en verificacion de BPM
INDICADOR Estratégico META 80%
INDICADOR Desempefio META 80%
FORMULA Sumatoria de NC, presentadas/NC esperadas*100 FORMULA Total de devoluciones presentadas en el periodo/Total de
! unidades procesadas*100
FUENTE DE LA RESPONSABLE
5 BPM 5 CALIDAD
INFORMACION el FUENTE DE LA Devol RESPONSABLE .\ 11 b
INFORMA CION voldones MEDICION Lo
INICIO FIN
FRECUENCIA DE PERIODO DE INICIO FIN
CALCULO MENSUAL ANALISIS FRECUENCIA DE MENSUAL PERIODO DE
1/09/2025 30/09/2025 cALcuo ANALISIS
1/11/2025 30/11/2025
TABULACION DE DATOS (MANEJAR DATOS DE MAXIMO UN ANO) TABULACION DE DATOS (MANEJAR DATOS DE MAXIMO UN ARO)
PERIODOS Ene Feb Mar Abr May Jun  Jul Ago. Sep. Oct Nov Dic PERIODOS Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Efectividad 84% 100% 90% 90% 100% 97% 97% 90% 100% 100% 100% 100% Efectividad 92% 98% 99% 96% 91% 8% 0% 95% 98% 100% 99% oo
NC, Presentadas 5 0 3 3 0 1 1 3 0 0 0 0 Devoluciones 2012 1902 1150 3946 1345 1658 1561 910 403 121 170 0
NC, Esperadas 31 28 31 30 31 30 31 31 30 31 30 31
Pr 25000 96809 105910 103332 14378 15555 16200 17449 19974 111193 17860 0
Desviacion en BPM
105%
100% DEne
95% OFeb Devoluciones PT
5o O Mar 120%
OEne
. O Abr 100% :
OFel
o May 80% OMar
80%
OJun
. 60% OAbr
75% + T T T T T T T T T T " Ol 0%
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Sep. Oct Nov Dic & May
O Ago. 20% OJun
0% + Ol
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic OAgo
(OBSERVACIONES
ACCIONES OBSERVACIONES
CORRECTIVAS/LECCIONES FECHA RESPONSABLE SEGUIMIENTO
APRENDIDAS J—
CORRECTIVAS/LECCIONES FECHA RESPONSABLE SEGUIMIENTO
APRENDIDAS
COMUNICAR A: CALIDAD SCIA- ANALISTA COMUNICAR A: CALIDAD SCIA- ANALISTA

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025)
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Carné de Manipulacion de Alimentos: Se establecio un programa de verificacion y
actualizacion del carné de manipulacion de alimentos para todo el personal, con énfasis
especial en el personal de produccion que tiene contacto directo con materias primas y
productos terminados. El programa asegura el cumplimiento de los requisitos establecidos en
el Decreto 3075 de 1997 y la Resolucion 2674 de 2013, que exigen la capacitacion y
certificacion en buenas practicas de manufactura para manipuladores de alimentos. Mediante
la certificacion que ofrece GYC Consultores e Ingenieros donde participaron 43 colaboradores
de las areas de recepcion de materias primas, procesamiento, empaque y almacenamiento
donde se impartieron conocimientos sobre higiene personal, manipulacion segura de
alimentos, control de contaminacién cruzada, y procedimientos de limpieza y desinfeccion
especificos para productos carnicos. Como resultado, el 100% del personal directo de
produccion obtuvo su carné de manipulacion de alimentos vigente, con una validez de dos
afios, estableciéndose ademds un cronograma de renovacion programada para mantener la
certificacion actualizada de manera permanente.

Figura 99

Carnet aptitud para manipular alimentos
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Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025)

Examenes Médicos Ocupacionales. GYC CONSULTORES E INGENIEROS maneja

para la planta procesadora un programa de seguimiento médico especifico para el personal

que manipula alimentos, asegurando el cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos

en la Resolucion 2674 de 2013. El programa incluye exdmenes médicos de ingreso y

periodicos semestrales que contemplan: coprocultivo para deteccion de Salmonella spp.,

Shigella y E. Coli; frotis faringeo para identificacion de Staphylococcus Aureus; examen

dermatoldgico para deteccion de lesiones infectadas que puedan ser fuente de contaminacion;

y verificacion del esquema de vacunacion contra Hepatitis A y B. Para garantizar el

cumplimiento total de estos requisitos, se coordind una jornada extramural con el laboratorio

médico el 25 de agosto del presente afio, donde se realizaron todos los exdmenes requeridos al

100% del personal involucrado en la manipulacion de alimentos. Como resultado de esta
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jornada, todos los colaboradores obtuvieron su certificado médico correspondiente, siendo
declarados aptos para el cargo que desempenan. Adicionalmente, se estableci6 un sistema de
control diario de sintomas y un registro centralizado que mantiene la trazabilidad de la
condicion de salud del personal, incluyendo restricciones temporales cuando sea necesario
para garantizar la inocuidad de los productos.

Revision y Actualizacion de Protocolos.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). Se actualizaron
los POES de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios asegurandose de que los
productos quimicos utilizados sean los adecuados y que los procedimientos sean claros y
faciles de seguir.

Plan de Saneamiento Basico (PSB). Se verifica que el PSB esté completo y actualizado,
incluyendo los programas de limpieza, desinfeccion, control de plagas y manejo de residuos
solidos y liquidos.

Figura 100

Principales Programas que componen Plan de Saneamiento Basico
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PROGRAMA DE CONTROL PREVENTIVO DE PLAGAS

PROGRAMA DE
PROGRAMA DE CONTROL LIMPIEZA Y
PREVENTIVO DE PLAGAS DESINFECCION

-

COMPANIA PROCESADORA DE

COMPARITA PROCESADORA DE
ALIMENTOS. ALIMENTOS

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros (2025).

Desarrollo Del Analisis De Peligros En La Cadena Productiva Carnica
Actividad 4.1: Desarrollo Del Analisis De Peligros: Fundamentos Y Diagndstico Inicial
Del Analisis De Peligros.

Figura 101

Flujograma HACCP.
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Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).



Durante el desarrollo de la pasantia se particip6 en el trabajo que GYC
CONSULTORES E INGENIEROS realiza para la planta procesadora en el desarrollo del
analisis de peligros segiin la metodologia HACCP (Hazard Analysis and Critical Control
Points). Este trabajo se enmarca en el sistema de gestion de inocuidad que la empresa
consultora establece para sus clientes del sector carnico.

Conformacion del Equipo HACCP. Se participo en el equipo multidisciplinario
establecido por GYC CONSULTORES E INGENIEROS:

e Representante del Departamento de Calidad (lider del proyecto)
e Especialista en microbiologia de alimentos

e Técnico en control de materias primas

e Responsable de produccion

e Encargado de proveedores
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Figura 102

Conformacion del equipo HACCP.

Frw-01-02
Formato Equipo HACCP oct-25

PAGINA 1 DE 1

Sera el encargado de reunirse periddicamente para la verificacion del andlisis de peligros, la definicidon de los puntos criticos de control, los limites
criticos, los procedimientos y frecuencias de los monitoreos y la definicién de las acciones correctivas en caso de desviaciones, y se conformo

mediante Acta

RESPONSABILIDADES

Representante de gerencia /
Gerente General

1.Comprometerse y liderar el sistema de inocuidad que maneja la empresa, ademas de brindar 0s recursos necesarios para el mantenimiento y
mejoramient o de la inocuidad de los product os, instalaciones, equipos, etc.
2. Participar en la definicién del alcance del Sistema de Gestion de I Inocuidad bajo los parametros del sistema HACCP.
3. Gestionar los recursos necesarios para el disefio, implementacion, mantenimiento y mejoramiento del Sistema HACCP.
4. Establecer proyectos de disefio, implementacién, mantenimiento y mejoramient o del Sistema HACCP.
5. Definiry respaldar la politica de calidad e inocuidad
6. Realizar verificacion del sistema de calidad e inucuidad una vez al afio

Jefe de operaciones

1- Establecer proyectos e ideas para cada uno de los procesos encaminados a la certificacion HACCP.
2- Definir, respaldar y ejecutar la politica de calidad de inocuidad de la compaia.
3. Comprometerse alidear el equipo y ejecutar planes que aporten con el proceso HACCP.
4. Autorizar y apoyar en la efecucion de cronogramas, diagramas y puntos criticos de control.
5. Gestionar los recursos necesarios para el disefio, implementacion, mantenimiento y mejoramiento del Sistema HACCP.
7. Reaiizar verificacion del sistema de calidad periodicamente.

Directora calidad / Directora
de Calidad

1 Ratificar que se cumple el manual de procedimientos HACCP
2.Planear acciones correctivas y medidas preventivas con todo el equipo a fin de no exceder los limites criticos
3.Faclitar programas de capacitacion a todo el equipo para resolver eficientemente los requerimient os
4.Elabora y actualiza juntamente con el equipo plan HACCP
5.Liderar y dirigir el equipo HACCP
6 Elaborar, desarrollar e implement ar Sistema del plan HACCP junto con el equipo técnico y de apoyo.0
7 Realizar validacion del plan HACCP.O
8Realizar reuniones con  la Gerencia mensualmente reportando los avances (decisiones y medidas tomadas) del mismo., indicadores de gestion del
sistema y novedades presentadas 0
9.Acompaiiar proyectos especificos que impacten el sistema HACCP.O

Analista lider de calidad /
Lider de Calidad

1. Responsable de la verificacion y cumplimiento de las BPM y procedimient os para estar en conformidad con el sistema HACCP.
2. Andilisis de result ados microbiolégicos en productos terminados, ambiente, frotis de manos, superficies de contacto y agua.
3. Organizar reuniones con el director de calidad para modificar procedimientos que se probaran defectuosos o fiesgosos
5. Responsable de la inspeccion mensual del control de plagas.
7. Elaborar instructivos de trabajo de produccion mantenimiento limpieza interna y externa pautas de inspeccion de calidad.
8. Exigir a los proveedores de los diferent es insumos utiizados, certificados de estandares de calidad y

rificaciones de su produccion redlizar
auditorias a los mismos.
9. Revisar y verificar el cumplimient o de las especificaciones de calidad
10. Responsable de cualquier tratamiento inmediato referente ala calidad del producto
11. colaborar en las auditorias a proveedores

Lider de Seguridad y Salud en
el trabajo

1. mantener registros precisos y actualizados de todos los aspect os del sistema HACCP, incluyendo la implement acién de controles, monitoreoy
verificacién, capacitacion y incidentes.
2. Debe coordinar con otros departament os, como produccion, calidad y mantenimiento, para asegurarse de que el sistema HACCP esté integrado
en todaslas dreas de la planta.
3. Debe asegurarse de que el sistema HACCP cumpla con todas las regulaciones y estdndares aplicables.
4. Debe identificar y evaluar los peligros potenciales en la planta de produccion, incluyendo peligros biclégicos, quimicos y fisico.
5. Debe investigar cualquier incidente o accidente que ocurra en la planta de produccion, incluyendo la identificacion de causas raiz y la
implementacion de medidas correctivas.
6.Debe establecer controles para preventr, eliminar o reducir los peligros identificados, incluyendo los procedimient os de seguridad y salud en el
trabaijo.
7. Debe capacitar y concienciar alos empleados sobre los procedimientos de seguridad y salud en el trabajo, incluyendo la importancia del sistema
HACCP.

Talento Humano

1. Atraer, seleccionar y contratar a los mejores talentos que puedan contribuir al logro de los objetivos de calidad y produccién de la empresa.
2. Fomentar una cultura que promueva la calidad, la innovacion y el compromiso con la excelencia en todos los niveles de la organizacion.
3. Asegurarse de que la comunicacién fluya adecuadamente entre todos los niveles de la organizacién, promoviendo la transparencia.
4. Manejor confiictos de manera efectiva y liderar cambios organizacionales que puedan afectar la gestion de talento humano y la calidad.
5. Garantizar que las précticas de recursos humanos cumplan con las leyes laborales y regulaciones aplicables, asi como con los estandares éticos de
la empresa.
6. Realizar andlisis periédicos de los procesos de talento humano y calidad, identificando dreas de mejora y implementando cambios para optimizar
el desernperio.
7. liderar y motivar a los equipos para que trabajen hacia objetivos comunes, fomentando un ambiente de trabajo positivo y productivo.
8.Trabajar en estrecha colaboracion con ofros departament s, como produccion, calidad y finanzas, para asegurar una gestion integral y efectiva
de la empresa.

Jefe de compras

1. Responsable del manejo del procedimiento de aprobacion de proveedores.
2. Responsable del seguimient o de las acciones correctivas propuestas por los proveedores.
3. Conseguir proveedores con materia prima e insumos que esten enmarcados en los requisitos de calidad e inocuidad requeridas por la empresa,
4.Informar cualquier posible iregularidad en los procesos.
strar de la mejor forma los recursos econémicos de la compariia y velar por el orden y control de los documentos.

5. Gestionar y admi

Jefe de Mantenimiento /
Auxiliar de mantenimiento

1.Elaborar y mantener operativo el manual de mantenimiento preventivo y correctivo de Healthy sas
2.Planificar con la jefe de produccién y andlista de calidad los mantenimientos preventivos a realizarse
3Responsable de la planeacién, redizar el requerimiento de repuestos y ejecucion del programa de mantenimiento.
4.Apoyar en el disefio y ejecucion de acciones correctivas, preventivas y de mejora necesarias para asegurar la inocuidad de los productos.d
5.Realizara seguimiento alos contratistas y personalinterno de mantenimiento
6.Verificara el cumplimiento de los estandares de calidad de los mant enimient os realizados
7.5e comunicaré con el lider o coordinador del drea para el agendamiento de los mantenimient os para asegurar que las labores no afectaran la
inocuidad de los product os procesados
8.Realizard junto con el analista de calidad los inspecciones locativas y propondra cronograma.

Jefe de produccién

1. Garantizar que en cada uno de los procesos se cumplan los estandades de calidad bajo el lieneamiento HACCP.
2. Aportar con la elaboracion de cada uno de los diagramas de procesos en cada servicio.
3. jecutar planes de accion referentes al proceso para el certificado HACCP.
4. Garantizar que el personal siga los ineamient os y directrices propuestos en la reunion HACCP.
5. Responsable de la verificacion y cumplimiento de las BPM y procedimient os para estar en conformidad con el sistema HACCP
6. Ejecutar acciones correctivas con el personal operativo referentes al proceso de certificacion HACCP

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).



Descripcion del Producto y Proceso.

Producto analizado: Pasta de Pollo

Producto carnico procesado para consumo previa coccion

Presentacion en bandejas de poliestireno espumado

Vida 1til definida con condiciones especificas de almacenamiento

Uso previsto: Consumo doméstico después de coccion

Identificacion de Materias Primas Criticas. Se realizo el inventario completo de

materias primas € insumos.

Figura 103

Criterios de aceptacion y rechazo de MP e insumos.

LsIK-01-3*3
CRITERIOS DE ACEPTACION Y RECHAZO DE MP E INSUMOS mar-25
PAGINA 1 DE 2
(‘s%.,. Sociedad Colombiana de
./ Ingenieros de Alimentos
Materia prima o CCONTAMINACION O MATERIA " CERTIFICAD  Gy1a pE FICHA  APLICA FORMATO
o COLOR OLOR PESO RAR VIDA UTIL ODE  \\ /I I7ACION  TECNICA DE PRUEBAS
CALIDAD ESPECIFICAS
De diendo I: idad:
AJO EN POLVO Amarillo palido Ajo St Polvo extrafio, humedad, moho, plagas 2afios si NO sl NO
ALMIDON DE PAPA Blanco Neutro BULTO Impurezas, humedad, contaminantes cruzados 2afios si NO sl NO
CARRAGENINA Blanco a beige Neutro 5 Veterales extrafios, contaminantes bolégicos, 2afios B NO si No
CEBOLLA EN POLVO Amarillo plido Cebolla kg Polvo extrafio, humedad, moho, plagas 2afios si O st NO
De diendo I: idads
CEBOLLA LARGA Amarillo claro Cebolla fresca epen ‘e;‘i‘:s"” ades Materiales extrafios, tierra, plagas 2afios N/A NO s NO
De diendo I:
COLOR CARAMELO Marrén oscuro Neutro ependiendo os antidades  Contaminantes fisicos, quimicos o permitidos 2afios 5 No si No
De diendo I: tidads
COLOR ERITROSINA Rojo brillante Neutro e Contaminantes fisicos, impurezas 2arios i NO sl No
COLORROJO } Dependiendo las cantidades .
PONCEAU Rojo brillante Neutro e Contaminantes fisicos, impurezas. 2aios no NO st NO
De diendo I: tidad
COLOR ROJO CARMIN Rojo intenso Neutro e Contaminantes fisicos, impurezas. 2afios si NO sl NO
COLOR SUNSEW
Dependiendo las canti
YELLOON (Naranja L Amarillo brillante Neutro epend e:o“h"u:d?"‘ dades Contaminantes fisicos, impurezas 2aitos si NO s No
250)
De diendo I: tidads
COMINO MOLIDO Marrdn claro Cémicoy terroso e Materiales extrafios, humedad, plagas 2aiios sl NO sl No
CONDIMENTO Dependiendo las cantidades ) . .
CERVECERO Variable Especiado e Contaminantes fisicos, quimicos no permitidos 2afos st No st NO
CONDIEMNTO i
2 Rosado Especiado Dependiendo las cantidades Contaminantes fisicos, plagas, humedad 2afios st NO st NO
JAMON CALIFORNIA solicitada
CONDIMENTO Dependiendo las cantidades
Variable Especiado Contaminantes fisicos, plagas, humedad 2afios. sl NO sl NO
JAMON CERDO solicitada plag
CONDIMENTO
I
LiQuipo Variable Especiado Depend\esl::‘iz‘;sdc:nhdades Contaminantes biolégicos, sélidos no disueltos 2afios si NO sl NO
MORTADELA
CONDIMENTO endotas camtidad
o i
LIQUIDO SALCHICHA Variable Especiado e g% Contaminantes biolGgicos, sélidos no disueltos 2aiios i NO sl NO
ESPECIAL
CONDIMENTO . .
o dot
LIQUIDO SALCHICHA Variable Especiado e e " Contaminantes bioldgicos, slidos no disueltos 2afios si NO sl NO
PERRO
N Dependiendo las cantidades ” p _
CONDIMENTO PAVO Variable Especiado s Contaminantes fisicos, quimicos no permitidos 2afos si No st No
CONDIMENTO PHOS Dependiendo las cantidades
i Es i i isi imi iti i
SUPER Variable speciado solicitada Contaminantes fisicos, quimicos no permitidos 2afios si NO sl NO
CONDIMENTO POLVO Dependi i
Variable Especiado ependiendo las cantidades Polvo extrafio, humedad, plagas 2aiios si NO st NO.
SALCHICHA ESPECIAL solicitada
CONDIMENTO POLVO
Variable Especiado Dependiendo las cantidades Polvo extrafio, humedad, plagas 2afios si NO sl NO
SALCHICHA PERRO solicitada
CONDIMENTOPOLVO Dependiendo las cantidades . "
Variable Especiado Polvo extrafio, humedad, plagas 2afios. si NO sl NO

MORTADELA

solicitada
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CONDIMENTO POLLO

Dependiendo las cantidades

Variable Especiado Contaminantes fisicos, plagas, humedad 2afios si NO st
MORINELLI solicitada
CONDIEMNTO POLVO Dependiendo las cantidades
Variable Especiado pend! ! Polvo extrafio, humedad, plagas 2afos si NO si
SALCHICHA solicitada
CONDIMENTO SABOR Dependiendolas cantidad
Variable Especiado ependiendo 1as cantidades Contaminantes fisicos, plagas, humedad 2afios si NO si
A CERDO solicitada
CONDIMENTO Dependiendolas cantidad
Variable Especiado ependiendo las cantidades Contaminantes fisicos, plagas, humedad 2aiios si NO si
SALAMI ESPECIAL solicitada
CONDIMENTO
Dependiendoas cantidades )
SALMUERA JAMON Variable Especiado B s Contaminantes fisicos, plagas, impurezas 2afios i No st
CORDERO
CONDIMENTO ‘
“ Dy diend tidads
JAMON PHOS Variable Especiado e e Contaminantes fisicos, plagas, impurezas 2afios si NO sl
CORDERO
De diendo |: tidade
DIACETATO DE SODIO Blanco Neutro epent ‘ES';M"E;‘;:"‘ ades Contaminantes fisicos, impurezas 2aiios si NO si
De diendo |: tidade
EMULGEN Variable Neutro e Contaminantes fisicos, impurezas 2aiios si No sl
ERITORBATO DE Dependiendo | tid:
Blanco Neutro ependiendo!as cantidades Contaminantes fisicos, impurezas 2afos si NO si
S0DIO solicitada
FOSFATO DE SODIO Blanco Neutro 25KG BULTO Contaminantes fisicos, impurezas 2afios si NO sl
De diendo | tidads
GOMA GUAR Blanco a beige Neutro e e Materiales extrafios, impurezas 2afios si NO sl
HUMO IMPERIAL Marrén oscuro Humo ‘GARRAFA (20 KG) Contaminantes fisicos, impurezas 2afios si NO S
= De diendo | tidade
JALAPEROS Verde a rojo Picante e Materiales extrafios, tierra, plagas 2aos si NO st
LACTATO DE SODIO Blanco Neutro XKILO Contaminantes fisicos, impurezas 2afos si NO st
Dependiendoas cantidades
LAUREL Verde oscuro Aromitico N s Materiales extrafios, plagas 2afios N/A NO st
N Dependiendo las cantidades
LEMAL Variable Neutro P Contaminantes fsicos, impurezas 2afios s No s
De diendo | tidads
NISINA Blanco Neutro ependiendo as Fantidades Contaminantes fisicos, impurezas 2afios si NO sl
solicitada
N Dependiendo las cantidades " . -
NITRITO DE SODIO Rosa pélido Neutro i Contaminantes fisicos, quimicos no permitidos 2afos si NO st
De diendo |: tidade
NUECES Variable Agridulce epent ‘i’:’h"[;‘d‘:"‘ ades Cascaras, plagas, contaminantes biologicos. 2aiios N/A NO si
De diendo |: tidade
UVAS Verde a morado Dulce e Materiales extrafios, plagas, moho 2afios si No si
Dependiendolas cantidades
OREGANO Verde oscuro Aromético B s Contaminantes fisicos, plagas, humedad 2afos N/A NO si
N Dependiendo las cantidades
PIELES DE PAVO Variable Neutro P Materiales extrafios, plagas, contaminacién biolégica 2afos si NO si
. De diendo | tidads
PIMENTON Rojo anaranjado Especiado epent ‘i’;‘;;‘:"‘ ades Materiales extrafios, humedad, plagas 2afios si NO si
De diendo |: tidade
PIMIENTA NEGRA Negra Especiada epent ‘i’;h"m:;:"‘ ades Materiales extrafios, humedad, plagas 2aiios si NO si
De diendo |: tidade
POK Variable Neutro ependiendoJas cantidades Contaminantes fisicos, impurezas. 2afios si NO st
solicitada
Dependiendoas cantidades , N
POLVO PRAGA Blanco a beige Neutro solicitada Materiales extrafios, humedad, plagas. 2afios si NO sl
Dependiendo las cantidades
PROTEINA DE SOYA Beige Neutro pendi i ! Materiales extrafios, humedad, plagas. 2afios si NO si
De diendo |: tidads
SAL Blanca Neutro ependiendo las cantidades Impurezas, contaminantes biolégicos 2afios si NO si
solicitada
HARINA DE TRIGO Blanca Neutro S0KG impurezas, humedad, contaminantes fisicos 2afos si NO st
De diendo |: idad
AJO FRESCO Blanco a amarillo Fuerte aajo epent ‘i’:’h"[;‘d‘:"“ ades Tierra, plagas, moho 2aiios si NO si
De diendo |: tidade
CARNE DE CERDO Rosadaa roja Carne fresca e Contaminantes biolgicos, huesos, plagas 16dias si sl st
Dependiendolas cantidades . i
CARNE DE RES Rojointenso Carne fresca . Contaminantes biolgicos, huesos, plagas 16 dias si sl si
De diendo | tidade
CARNE INDUSTRIAL Variable Variable epen ‘i’;;’[;ﬁ"‘ ades Contaminantes bioldgicos, huesos, plagas 16dias si si st
De diendo | tidade
CARNE DE TERNERA Rosada palida Carne fresca epen ‘i’;h"[;:f"‘ ades Contaminantes bioldgicos, huesos, plagas 16dias si si st
. Dependiendo las cantidades N
CILANTRO Verde oscuro Aromitico i Tierra, plagas, moho 1SEMANA EN REFRIGERACION N/A NO si
De diendo | tidade
CMD DE POLLO Variable Especiado epen ‘i"ﬂh‘;:d?"‘ ades Contaminantes biolégicos, huesos, plagas 16dias si si st
Dependiendoas cantidades ; .
COSTILLA DE CERDO Rosadaa roja Came fresca e Contaminantes biolGgicos, huesos, plagas 16 dias si sl sl
N Dependiendo las cantidades . -
CUERO DE CERDO Marrén claro Carne fresca solicitada Contaminantes biolégicos, huesos, plagas 16 dias si sl sl
Dependiendolas cantidades ;
DESPALME DE CERDO Rosada a roja Carne fresca P solicitada Contaminantes biolégicos, huesos, plagas 16 dias si sl sl
Dependiendo las cantidades "
DESPALME DORSAL Rosada a roja Carne fresca solicitada Contaminantes bioldgicos, huesos, plagas 16dias si sl sl
De diendo las cantidad
GRASA DE POLLO Blanca a amarilla Grasosa e Contaminantes biolgicos, impurezas 16 dias i sl sl
De diendo | tidade
RABADILLA Rosadaa roja Carne fresca e i Contaminantes bioldgicos, huesos, plagas 16 dias i sl sl
Dependiendo las cantidades
HABICHUELA Verde Vegetal solicitada Tierra, plagas, moho 1SEMANA EN REFRIGERACION N/A NO Sl
De diendo | tidade
HIELO Blanco Neutro ependiendo las cantidades Contaminantes fisicos, biolégicos N/A N/A NO st
solicitada
Dependiendo las cantidades N L "
HUESO DE POLLO Blanco a grisdceo Carne fresca solicitada Contaminantes bioldgicos, restos de carne 16dias si S sl
PECHUGA DE POLLO
De diendo | tidade
O TRIMMING DE Rosada a blanca Carne fresca epen ‘ES';M"[;:‘:"‘ ades Contaminantes bioldgicos, huesos, plagas 16dias si si st
POLLO
De diendo | tidade «
PEREJIL Verde oscuro Aromético e o Tierra, plagas, moho 1SEMANA EN REFRIGERACION N/A NO st
De diendo | tidade
TRIMING DE CERDO Rosada a roja Carne fresca ependiendo [as cantidades Contaminantes biolégicos, huesos, plagas 16dias si si st

solicitada

Nota. Esta tabla se diligencio mediante andlisis sensorial, y si aplica estos productos para
certificados de calidad o fichas técnicas. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de

Alimentos (2025)
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Materias Primas Identificadas.
Pasta de pollo (materia prima principal)
Salmuera (componente de procesamiento)
Agua (uso en proceso)
Hielo (conservacion)
Bandeja de poliestireno espumado (empaque primario)
Pelicula paletizable (empaque secundario)
Bolsa de polietileno de baja densidad (empaque terciario)
Absorbente (material auxiliar)
Identificacion Preliminar de Peligros por Categorias
Se particip6 en la identificacion de peligros fisicos, bioldgicos y quimicos asociados con cada
materia prima, ingrediente y material de empaque utilizado en la elaboracion del producto.
Esta identificacion se realizé mediante la metodologia establecida por el Codex Alimentarius
y las directrices del sistema HACCP.
Peligros Fisicos Identificados.

En Pasta de Pollo. Objetos extrafios (pelos, tierra, plumas), objetos duros (vidrios,
piedras) En Salmuera: Objetos extrafios (cabello, tierra, motas), materiales duros (piedras,
cristal, trozos de metal o plastico) En Agua e Hielo: Objetos extrafios (cabello, tierra, motas),
fragmentos (vidrios, piedras, trozos de plastico o metal)

Peligros Biologicos Identificados.

En Pasta de Pollo. Estafilococo Coagulasa (+), Esporas Cl. Sulfito reductor,
Coliformes fecales, Salmonella spp. En Salmuera: E. Coli, Salmonella spp., Mesofilos,

Coliformes totales, Staphylococcus Aureus, Mohos y Levaduras En Agua: Microorganismos



mesofilos aerobios, Coliformes totales, E. Coli En Hielo: Microorganismos mesoéfilos

aerobios, Coliformes totales, E. Coli.

5.

Peligros Quimicos Identificados.

En Materias Primas.

Plaguicidas procedentes de piensos o forrajes (pasta de pollo)
En Materiales de Empaque.

Poliestireno en cantidades no admisibles (bandejas)
Polietileno en cantidades no admisibles (pelicula paletizable)
Bisfenol A (bolsas de polietileno)

Sustancias no autorizadas en materiales de contacto

Evaluacion Inicial de Proveedores

Fortalezas Identificada.

v" Existencia de planillas de inspeccion en la recepcion de materias primas / insumos.

v" Sistema de trazabilidad establecido.

v Programa de certificacion y control de proveedores.

v’ Realizacion de pruebas microbioldgicas por parte de proveedores.

Brechas Identificadas.

v Necesidad de estandarizar frecuencia de pruebas microbioldgicas.

v" Requerimiento de certificacion anual para materiales de empaque.

v Falta de limites criticos claramente definidos.

Revision de Documentacion Existente.

Documentos Identificados En La Empresa.

v' Planilla de inspeccion en la recepcion de materia prima
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v’ Planilla de trazabilidad

v Resultados de pruebas microbioldgicas (parcial)

v' Certificados de proveedores (incompletos)
Documentacion Faltante Identificada.

v" Certificados de migracion global y especifica

v" Fichas técnicas completas de materiales de empaque

v Cronograma estructurado de pruebas microbiologicas

v Procedimientos de control especificos por tipo de peligro
Establecimiento de Metodologia de Evaluacion a Proveedores.
Escala De Probabilidad Establecida.

v" Remoto (1): Una vez cada 3-5 afios o nunca

v Ocasional (2): Una vez al afio

v’ Frecuente (3): Una vez al mes

v" Muy frecuente (4): Diario o semanalmente

Escala De Severidad Establecida.

v Leve (1): Desagrado, sin hospitalizacion

v" Moderada (2): Enfermedad sin hospitalizacion

v Grave (3): Incapacidad temporal, hospitalizacion

v’ Catastrofica (4): Dafios irreversibles o muerte

Formula de Calculo de Riesgo. Importancia del Riesgo = Probabilidad x Severidad
Criterios de Significancia.

v’ Riesgo Bajo (1-3): Peligro No Significativo

v Riesgo Medio (4-6): Peligro Significativo
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v Riesgo Alto (8-16): Peligro Significativo — Critico

Diagnostico de Controles Existentes.

Medidas de control identificadas en operacion:

v" Inspeccion visual en la recepcion de materias primas

v" Separacion por piezas en canastas con bolsa

v Tamizado en mezcla de sal y fosfatos

v’ Verificacion en etapa de desprese

v Enfriamiento controlado de productos

v’ Seguimiento basico a proveedores

Identificacion de Normativa Aplicable

v Resolucion 2674 de 2013 (requisitos sanitarios)

v" Resolucion 4143 de 2012 (materiales de contacto con alimentos)
v’ Estandares FDA y Mercosur para materiales de empaque
v Codex Alimentarius (limites microbioldogicos)

Durante el segundo y tercer mes, se contintia con el trabajo iniciado en el mes 1. Se
enfocan en la profundizacion del diagnoéstico y el inicio de la implementacion de los
programas prerrequisito y el andlisis de peligros.

Se evalua la severidad y la probabilidad de ocurrencia de cada peligro identificado
permitiendo determinar cudles peligros deben ser controlados a través de un Punto Critico de

Control (PCC).
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Establecimiento De Limites Criticos.

Definir los limites criticos para cada PCC: Un limite critico es un valor (como una
temperatura, un pH o un tiempo) que separa lo aceptable de lo inaceptable. Por ejemplo, una
temperatura minima y un tiempo de coccidn para asegurar la eliminacion de patdgenos.

Asignacion de Responsabilidades y Capacitacion Inicial.

Coordinador HACCP. Supervision general del andlisis de peligros y validacion de la
matriz de riesgo

Especialista en Microbiologia. Evaluacion de peligros bioldgicos y definicion de
limites microbiologicos

Analista de Calidad. Inspeccion de materias primas y documentacion de controles

Jefe de Produccion. Implementacion de medidas de control en linea de proceso
Evaluacion de Severidad y Probabilidad de Ocurrencia.

Salmonella Spp. En Pasta De Pollo.

v’ Probabilidad: 2 (Ocasional - una vez al afio)
v’ Severidad: 4 (Catastrofica - puede causar muerte)

v' Riesgo: 8 - PELIGRO SIGNIFICATIVO CRIiTICO

El siguiente es un Arbol de Decisiones HACCP, una herramienta sistematica utilizada
para determinar si un paso del proceso productivo constituye un Punto Critico de Control

(PCC).
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Objetivo del Arbol de Decisiones. Esta herramienta permite clasificar
sistematicamente cada peligro identificado en el andlisis, determinando cuéles requieren
control critico (PCC) y cudles pueden ser controlados mediante programas prerrequisito o
buenas practicas de manufactura.

Importancia.

El arbol asegura que solo se establezcan como PCC aquellos puntos donde realmente
es critico el control para la inocuidad del alimento, evitando sobrecargar el sistema con
controles innecesarios.

El arbol sigue una secuencia légica de 4 preguntas clave:
Pregunta 1: ;Existe una o varias medidas preventivas de control?
e SI: Se procede a la siguiente pregunta
e NO: Se evaltia si es necesario el control en este paso
v' Si Sl es necesario: Se debe modificar el paso, proceso o producto
v SiNO es necesario: No es un PCC
Pregunta 2: ;Ha sido esta fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un
nivel aceptable la presencia de un peligro?
o SI: Se procede a la pregunta 3
e NO: Se continua con la pregunta 3
Pregunta 3: ;Podria un peligro identificado producir una contaminacion superior a los
niveles aceptables 0 aumentarla a niveles inaceptables?
« SI: Se procede a la pregunta 4

e NO: No esun PCC - FIN del analisis
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Pregunta 4: ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible presencia a

un nivel aceptable en una fase posterior?

e Si:Noesun PCC - FIN del analisis

« NO: SI es un Punto Critico de Control - Requiere establecimiento de limites criticos,

monitoreo y acciones correctivas
Figura 104

Flujograma arbol de decisiones.

¢ Existe una o varias medidas preventivas de control?

¢Es necesario el control en
este paso?

F.

¢Ha sido esta fase especificamente concebida
para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
presencia de un peligro?

¢ Podria un peligro identificado producir una
contaminacion superior a los niveles aceptables
0 aumentarla a niveles inaceptables?

¢ Se eliminaran los peligros identificados o se
reducira su posible presencia a un nivel
aceptable en una fase posterior?

Sies un
punto
critico de
[e]alige]]

FIN

X

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
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Aplicacién del Arbol de Decisiones HACCP.

PCC-1: Control Microbioldgico De Salmonella Spp. En Pasta De Pollo.

¢Existen medidas preventivas? SI (refrigeracion, proveedores certificados)
¢Este paso elimina o reduce el peligro? Si (la coccion posterior elimina)
¢Puede ocurrir contaminacion? Si

. Un paso posterior eliminara el peligro? SI (coccion doméstica)

RESULTADO: PCC (critico por severidad catastrofica)

PCC-2: Temperatura De Almacenamiento De Productos Cdrnicos.

¢Existen medidas preventivas? Si (sistemas de refrigeracion)
¢Este paso controla el crecimiento? Si

¢Puede perderse el control? Si

RESULTADO: PCC

PCC-3: Control De Migracion En Materiales De Empagque.

.Existen medidas preventivas? SI (certificacion de proveedores)
Este paso controla la migracion? SI

.Puede excederse los limites? Si

RESULTADO: PCC
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Conclusiones

La auditoria del andlisis de peligros en la cadena productiva carnica de la empresa
procesadora de alimentos permitié6 evaluar el sistema preventivo de control de riesgos
implementado por GYC Consultores e Ingenieros, verificando el cumplimiento de los tres
primeros principios del sistema HACCP segun los lineamientos del Codex Alimentarius y la
normativa colombiana vigente.

Se reviso la estructura del equipo multidisciplinario que integra las perspectivas de
calidad, microbiologia, produccion, control de materias primas y gestion de proveedores,
verificando su enfoque sistematico en el andlisis de peligros desde el origen hasta el producto
final.

La evaluacion documentd 24 peligros potenciales clasificados en categorias bioldgica,
quimica y fisica. Se verificé la metodologia cuantitativa de evaluacion mediante matriz de
riesgo (probabilidad X severidad) que proporciona criterio objetivo para priorizar peligros
significativos, particularmente Salmonella spp. y E. Coli, ambos con potencial critico para la
salud del consumidor.

Se constatd la aplicacion del arbol de decisiones HACCP para determinar los tres Puntos
Criticos de Control (recepcién de materia prima, control de temperatura y materiales de
empaque), los cuales representan barreras efectivas en momentos estratégicos del proceso
donde el control es esencial.

Se verifico que los limites criticos establecidos estan basados en normativa nacional e
internacional (Resoluciones 2674/2013 y 4143/2012, Codex Alimentarius, FDA y Mercosur),
proporcionando parametros objetivos y medibles técnicamente validos y legalmente

defendibles.
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Se auditaron los sistemas de monitoreo que combinan tecnologia automatizada con
verificacion manual, los procedimientos que especifican responsables, frecuencias y métodos
para cada PCC, y los protocolos de acciones correctivas escalonados por niveles de severidad
con tiempos de respuesta definidos.

Se revisaron los estudios de validacion que confirman la efectividad de los limites
criticos establecidos, incluyendo validacion microbioldgica mediante estudios de vida util y
pruebas de migracién en materiales de empaque. El sistema de documentacion y registros
auditado garantiza trazabilidad completa desde la recepciéon de materias primas hasta el
producto terminado.

La empresa procesadora cuenta con los procedimientos, personal capacitado,
documentacion y estudios de validacion que constituyen una base solida para un sistema

HACCEP certificable, facilitando la futura certificacion oficial del sistema.
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Recomendaciones

Para asegurar la continuidad y mejora del sistema auditado, se proponen las siguientes
recomendaciones estratégicas: avanzar hacia la Certificacion HACCP Completa, utilizando el
andlisis de peligros existente como base para formalizar y certificar un sistema HACCP
completo, lo que permitird a la empresa procesadora de alimentos carnicos pasar de un enfoque
de control reactivo a un control proactivo de los Puntos Criticos de Control (PCC), anticipando
y previniendo riesgos en lugar de solo reaccionar a las no conformidades; fortalecer la
Capacitacion Continua del Personal mediante la implementacion de un programa de formacion
periddica con materiales de refuerzo accesibles (carteles, manuales), ya que la retencion de
conocimiento es clave para el éxito a largo plazo, garantizando que el personal se mantenga
actualizado con nuevas normativas y mejores practicas, asegurando la sostenibilidad del sistema
de calidad; evaluar la Digitalizacion del Sistema de Trazabilidad, explorando la implementacion
de software especializado para la gestion de calidad que integre los registros de produccion,
inventario y trazabilidad, manteniendo el registro manual como respaldo, dado que la
digitalizacion reduciria la carga administrativa, minimizaria errores humanos y permitiria
auditoria y rastreo en tiempo real, mejorando la eficiencia y la capacidad de respuesta; ampliar
el Programa de Evaluacion de Proveedores para incluir auditorias en sitio y la verificacion de
sus propios sistemas de BPM y HACCP, lo cual asegura que la calidad e inocuidad no se vean
comprometidas desde el origen de las materias primas, estableciendo una cadena de suministro
mas robusta y confiable; y formalizar un Comité de Mejoramiento Continuo mediante el
establecimiento de un equipo de trabajo multidisciplinario encargado de monitorear los
indicadores de gestion y proponer mejoras periodicas, lo que fortalece la cultura de calidad y

asegura que la empresa evolucione constantemente en sus practicas operativas.
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Apéndices

Apéndice A

Hallazgos en cuarto de almacenamiento.

Nota. Hallazgos en los cuartos frios de almacenamiento de Materias primas, insumos como lo
fueron (Piso Del Cuarto Frio No Conforme, Chapa De Acceso Al Cuarto Frio En Estado No
Conforme, Chapa De Acceso Al Cuarto Frio Conforme, Cortina Para Ingreso A Cuarto Frio
En Estado No Conforme, Techo Con Orificios, Conexion Eléctrica En Condiciones No Aptas)

Fuente. Autoria Propia.
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Apéndice B

Hallazgos en area de procesos.

Nota. Principales Hallazgos encontrados en area de procesos como lo son (Pisos Con Oxido,
Pisos Picados Y Desportillados, Media Cafia Desportillada, Borde De Biga Desportillado,

Muro Desportillado). Fuente. Autoria Propia.
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Apéndice C

Hallazgos en cuarto de area de coccion.

Nota. Principales hallazgos encontrados en area de Coccion. Estos fueron (Acabado de

paredes del area de hornos no conforme, Tuberia rota (se escapa el vapor), Canaleta en

condiciones no aptas, Sujetadores dafiados del tubo). Fuente. Autoria Propia.
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Apéndice D

Hallazgos en area Enfriamiento, Empaque y Despacho.

Nota. Principales hallazgos encontrados en area de enfriamiento, empaque y despachos de

productos terminados como lo fueron (Pisos desportillados, Luz sin proteccion Entre Luz En
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Acceso A Area, Entre Luz Tejado. Separacion Puerta Ingreso, Espacios Entre Tuberia Que
Conecta Al Exterior Del Cuarto, Cuarto De Etiquetas Sin Pintar, Cuarto De Etiquetas Sin
Terminar, Esquinero roto, Marco ventana oxidado, Esquinero desportillado, Enchape
desportillado, Serpentinas con suciedad y dobladas, Canecas rotas y sucias, Sujetadores
oxidados, Difusor con presencia de hongos, Difusor suelto, Bandeja de difusor rota). Fuente.

Autoria Propia.



Apéndice E

Inventario de Equipos e Infraestructura.

INVENTARIO DE EQUIPOS E INFRAESTRUCTURA

LsB-02-01

oct-25

PAGINA 1 DE 1

A FT.

Ne MR o CUF00 o TIATIO POMCRC cadigo
1 Cuarto frio de materias primas NO NO SEMESTRAL 1
2 Cuarto frio de despachos 1 NO NO SEMESTRAL 2
3 Cuarto frio de despachos 2 NO NO SEMESTRAL 3
4 Cuarto frio de barras NO NO SEMESTRAL 4
5 Compresor SI NO ANUAL 5
6 Caldera tecnik SI NO ANUAL 6
7 Cutter SI SI ANUAL 7
8 Embutidoras SI SI ANUAL 8
9 Emulsor SI SI ANUAL 9
10 Fechadora SI NO ANUAL 10
11 Flaker con Volcador CITALSA SI SI ANUAL 11
12 Grapadora SI NO ANUAL 12
13 Maquina de hielo NO SI ANUAL 13
14 Hornos R200 CITALSA SI NO ANUAL 14
15 Hornos R600 CITALSA SI NO ANUAL 15
16 Inyectora SI SI ANUAL 16
17 Lavadora de canastillas SI NO ANUAL 17
18 Mezclador pequefio SI SI ANUAL 18
19 Mezclador grande SI SI ANUAL 19

20 Molino grande SI SI ANUAL 20

21 Molino pequefio SI SI ANUAL 21

22 Selladora SI NO ANUAL 22

23 Separadora de huesos SI SI ANUAL 23

24 Separadora de salchichas SI NO ANUAL 24

25 Tajadora SI SI ANUAL 25

26 Termoencogedora SI NO ANUAL 26

27 Termoselladora de doble campana SI NO ANUAL 27

28 Tombler SI SI ANUAL 28

29 Elevador de las maquinas NO NO ANUAL 29

30 Lavadora de botas NO NO ANUAL 30

31 Filtro de lavamanos de ingreso a planta NO NO ANUAL 31

32 Porcionador de hamburg. NO SI ANUAL 32

33 Lavamanos NO NO ANUAL 33

34 Difusores NO NO ANUAL 34

35 Mesas SI SI ANUAL 35

36 Tanques de varillas NO NO ANUAL 36

37 Torres de hamburguesa NO NO ANUAL 37

38 Torres de jamén NO NO ANUAL 38

39 Torres de mortadela NO NO ANUAL 39

40 Estantes de insumos secos NO NO ANUAL 40

41 Estantes de area de vacio NO NO ANUAL 41

42 Estibas NO NO ANUAL 42

43 Varillas NO NO ANUAL 43

44 Balanza SI NO ANUAL 44

45 Ascensor NO NO ANUAL 45

46 Bascula SI NO ANUAL 46

47 Canastillas SI SI ANUAL 47
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48 Carro transportador de mortadelas SI NO ANUAL 48
49 Carro colgadores de salchicha NO NO ANUAL 49
50 Gramera SI NO ANUAL 50
51 Cuchillos SI SI ANUAL 51
52 Carro cutter SI SI ANUAL 52
53 Contenedor de basura NO NO ANUAL 53
54 Pisos - area de insumos NO NO ANUAL 54
55 Pisos - area de embutido NO NO ANUAL 55
56 Pisos - area de vacio NO NO ANUAL 56
57 Pisos - area de canastillas NO NO ANUAL 57
58 Pisos - area de coccion NO NO ANUAL 58
59 Pisos - area de empaque NO NO ANUAL 59
60 Pisos - area de empaque al vacio NO NO ANUAL 60
61 Pisos - area de mezclado NO NO ANUAL 61
62 Pisos - area de recepcion de MP NO NO ANUAL 62
63 Pisos - Cuarto de barras. NO NO ANUAL 63
64 Pisos - Cuarto de MP. NO NO ANUAL 64
65 Pisos - Area Filtro Sanitario. NO NO ANUAL 65
66 Techos - area de insumos NO NO ANUAL 66
67 Techos - area de embutido NO NO ANUAL 67
68 Techos - area de vacio NO NO ANUAL 68
69 Techos area de canastillas NO NO ANUAL 69
70 Techos area de coccion NO NO ANUAL 70
71 Techos area de empaque de salchicha. NO NO ANUAL 71
72 Techos area de mezclado NO NO ANUAL 72
73 Techos - Cuarto de Barras NO NO ANUAL 73
74 Techos - Area de RMP. NO NO ANUAL 74
75 Techos - Cuarto MP. NO NO ANUAL 75
76 Techos - area filtro sanitario ingreso. NO NO ANUAL 76
77 Paredes - area de insumos NO NO ANUAL 77
78 Paredes - area de embutido NO NO ANUAL 78
79 Paredes - area de vacio NO NO ANUAL 79
80 Paredes - area de canastillas NO NO ANUAL 80
81 Paredes - area de coccidn NO NO ANUAL 81
82 Paredes - area de empaque de salchichas. NO NO ANUAL 82
83 Paredes - area de mezclado NO NO ANUAL 83
84 Paredes - area de recepcion de MP NO NO ANUAL 84
85 Paredes - Cuarto de barras. NO NO ANUAL 85
86 Paredes - Area filtro sanitario. NO NO ANUAL 86
87 EMBUTIDORA VF 620 NO NO ANUAL 87
88 TAJADORA SEMIAUTOMATICA NO NO ANUAL 88
89 TRANSPORTADORA DE BANDA PEQUENA (SALCHICHONES NO NO ANUAL 89
90 EMPACADORA AL VACION EN SKIN KOCH INTACT NO NO ANUAL 90
91 VIDEOJET ANTIGUA NO NO ANUAL 91
92 ZUNCHADORA TP - 201 NO NO ANUAL 92
93 TERMOFORMADORA MULTIVAC R140 SERIE: 104466 NO NO ANUAL 93
94 BANDA TRANSPORTADORA NO NO ANUAL 94
95 COMPRESOR DE RESPALDO NO NO ANUAL 95
96 CUARTO FRIO PT TAJADO NO NO ANUAL 96
97 NEVERA 1 PUNTO DE VENTA NO NO ANUAL 97
98 NEVERA 2 PUNTO DE VENTA NO NO ANUAL 98
99 MEZCLADOR 500 CITALSA (N2) NO NO ANUAL 99

192



100 LAVABOTAS No2 NO NO ANUAL 100
101 FILTRO SANITARIO No2 NO NO ANUAL 101
102 TAJADORA WEBER MODELO: CCS302A100 SERIE: 381 NO NO ANUAL 102
103 BASCULA DESPACHO DE MERCANCIA NO NO ANUAL 103
104 BASCULA RECEPCION DE MATERIA PRIMA NO NO ANUAL 104
105 BASCULA MEZCLADO NO NO ANUAL 105
106 HIDROLAVADORA NO NO ANUAL 106
107 EMPACADORA SKIN NO NO ANUAL 107
108 FORMADORA DE SALCHCIHAS NL 17 NO NO ANUAL 108
109 MARMITA NO NO ANUAL 109
110 SIERRA SIN FIN NO NO ANUAL 110
111 FECHADOR DE TERMOFORMADORA NO NO ANUAL 111
112 CONTROL DE ACCESO NO NO ANUAL 112

Nota. En esta tabla de diligencio el Inventario de Equipos e Infraestructura, si cuenta con
Ficha técnica el equipo, si es primario o secundario y la periodicidad del mantenimiento.

Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025).
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Apéndice F

Hojas de vida de Equipos.

No. 06
Mo L
TE GO | HOJA DE VIDA DE EQUIPOS B OL0D
HOJA DE VIDA DE EQUIPOS e PAGINA 1 OF 1
PAGINA 1 DE 1
NOMBRE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
‘ NOMERE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
Estd disefiado para
mantener una
temperatura constante y CALDERA TECNIK Acero inoxidable 304
CUARTO FRIODE | R FEriiions
MATERIAS PRIMAS el almacenamiento de
productos perecederos y
tisterias pranas 0 | MANTENIMIENTO PERIOCIDAD
industria alimentaria. La limpieza regular de la caldera,
tanto interna como externamente, es
CONEXION MANTENIMIENTO PERIOCIDAD crucial para eliminar la suciedad, el
Limpieza regular, inspeccion de 50 B.H.P 2407 Trifdsica hollin, los depésitos y otres ANUAL
sellados, mantenimiento del sistema contaminantes fg D‘tﬁﬁt E;Bg':::
. rendimiento y sequridad, Lubri
TRIFASICA de refgeracion, moniareo de la SEMESTRAL de partes miviles
e pratina, resmplazo de pezas TNSTRUCCIONES DE FUNCIGNAMIENTO
desgastadas y programacién de
mantenimiento preventivo [Encendido: Abra el suministro de gas a la caldera, Encienda la energia eléctrica,Active el sistema de ignicion.
INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO Monitoree os medidores de presién y temperatura para verificar el rango operativo.
Ajuste o termostats a la temperatura deseads, Controle @ nivel de agua y agreque mas segiin sea
- . " . necesario, Verifique periddicamente si hay fugas o conexiones sueltas,
Encender el sistema de refrigeracién, moritorear regulamente s temperatura, cargar la materia prima de manera ‘apague el arre ol Suinitro de gas, Apagu la energla eléctrica, Defe que Ia cakdera se enfrie
operar &l equipa de manera segura completamenta antes de realizar cualquier mantenimiento.
PRECAUCIONES L
. . . . . L . . 1- Nunca cpere la caldera sin agua; 2. Evite reparaciones o mantenimiento sin ser un técnico calificado.
Evitar obstruccionss en las salidas de aire, cumpi con las normativas eléciricas, realizar inspecciones regulares y estblecer 3 Mantenga alefados os materiales combustibles,
DerdlmlefmS de emergenca. 4; Programe inspecciones y mantenimiento anuales con un técnico calificado.

1 No. 07 T
HvB-01-07 L1
HOJA DE VIDA DE EQUIPOS rw
L N—— HOJA DE ¥IDA DE EQUIFOS HoB- 0103
1 PAGINA 1 DE 1 ene-2d
NOMBRE DEL FRGINATDET
HOHERE DEL EQUIFO ESTRUCTURA
Cutter Acero inoxidable 304 Ert§ dirchadnpara
7 = mankeneruna
r] CUARTO FRIO DE temperatura sanstants
¥ baja, proporionandn
AP erean F VOLTAJE CONEXION MANTENIMIENTO PERIOCIDAD DESPACHO 2 andicianes dptimar
paraclalmazenamicntn
Conexidn, 4o pradustatorminadn.
Rodamiento, Soportes
125its 220v/60hz Trifasica de estructura, Vertices ANUAL
de conexién, Tablero R S e
de conexiones Limpiczarsqular,inrpossidn 4o
INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTG selladar, mantenimisnta del
rirtoma do rofriqeracidn,
Conectar a conexidn electrica, verificar estado de rodamiento, verificacién si conexién funciona Hia 2408 TRIFASICA i del
adecuadamentes. reemplazo do piczar dorqartadar y
programaciéin demankenimientn
NES reuentivo

1. Cortar siempre alejandose del cuerpo dinge la hoja Iejos de tu Cuerpo, manos y obras persanas para
evitar cortes accidentales.

2.Usar una superfice adecuada corta sobre una base de corte o una superficie que no se dafie ni permita
que la hoje se deslice (coma una regla metalica con borde de seguridad). e e o e
3.Mantener los dedos lejos de la trayectoria de corte coloca tus dedos bien alejados de donde pasara la & P Ap &
hoja.

|4. Revisar que Ia cuchilla esté bien fija asegirate de que la haja esté firmemente sujeta antes de usarla. Si
esta ficja, puede soltarse al cortar.

5. No aplicar fuerza excesiva USa COrtes SUaves y repetidos si es necesario, en lugar de presionar demasiado

Iz
STRUCCIOHES DE FUHCIOHAHIEHTO

Enzender elri de refriqerai itarear requl [ inada d

Evitar abstrucciones enlarsalidar de aire, cumplir can lar narmativar lictricar,realizar inrpeccioner requlares y ertablocor

razedimisntar de emergencia.
fuerte. s i ‘
Ha. 04
HOJA DE PIDA DE ECUIFOS HuB-01-0d HN;'D?.S‘,S
eno-2d HOJA DE ¥IDA DE EGUIFOS ! =i
FAGINADET FRemAIOET
, HOMERE DEL EQUIF O ESTRUCTURA NOMEBRE DEL EGUIFD ESTRUCTURA
Erts dirchadapara
mantensruna
tomporatura canrtanke
CUARTO FRIO DE baja, propar cianands COMPRESOR ACERD IglnEI‘XIDABLE
EBARRA candizioner Sptimar para

el almazenamicnta e
barrar demartadelay
iamaner.

YOLTAJE MANTENIMIENT O
realizar inspecciones regulares para
detectar desgustes, Fugas o corrozid
Loz Filkras de airs y aceite
ciones del fabricante y
2e0v TRIFASICA werificar los nivelez de nceite pars una ANUAL

TOLTAJE

GOHEZION HAHTEHIHIEHTD FEl

Limpiszarsqula

G IDAD

peczifinde

selladar, manksnimicnta 4ol

rirtema de rofriqarasin,
2o TRIFAZICA manitarcn 4o latemporatura, SEMESTRAL
roemplazade

Entra 15 p 6,5
=

iozar derqarkadary

impartante drenar
tanque de aire p ver
zotras y palac.

STRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

proaramacidn 4o mankenimisntn

INST DE H10

Encender elrirkoma derofri ifin, manitorearrequl latemperatura, sarqar barrar do markadelay ismanar demanera Werifica y sjusta los niveles de aceite y la precién de trabaje segin lus ezpedificacionss dl fabricante. Uns vez

compresor y abserva los medidores para asegurarte de que funciane dentra de los rangas seguras

o, enciends ol
orqanizada, oporar el equipn de mancrarequra

P PRECAUCIONES

Coloca el comprezor ch una upsrficic catable y bicn ventilada, alijade de materiales inflamablez, y utiliza <quips ds protec

perzonal, come gafus y proteccién suditiva, Antes de encenderlo, inspeccions visuslmente ol equipo en buzca de dafior o fugas
de aire.

Evitarabrtrucsiones onlarsalidar 4¢ aire, cumplic con lar narmativar ol6cbrizar, realizarine peceioner re qularer v ertablezer

prozedimisntar do emerqensia,
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FAGINA 1DET

NOMBRE DEL EQUIPD

ESTRUCTURA

o dabl
EMBUTIDORA YF 616 Rt EMULSOR
CAPACIDAD | VOLTAJE | CONEXIGN WANTENIMIENTO PERIDCIDAD VOLTAIE CONEXION MANTENIMIENTO PERIDCIDAD
Dezpuds de cadh o, limpie y desmonte | ~ do en contacto o Primero, s¢ realizs unalimpieza reqular para evitar obstrucciones,
up ntsyjabén, : P ates de Lueqo, se llewa a caba una inspeceidn visual para detectar posibles
walver 3 srmar s enbutidors, Fealice nzpeccionss raqulsres para detectsr dezgacte o = " e
. - -y dador,y limp pako himedo, Imente reli P s dafios o desgastes. Se verifica la calibracion del emulsor para
9 riéeiey i con d limentarie, y menusiments, aplique bricante de grd 240 asequrar que esté dispensanda | cantidad correcta de emulsicn, ANUAL
i P Imant, haga q. i Ademas, se realiza mantenimienta preventivo segln las
parateslizar cusquir 3uste o reparacian necesatia, Siempre siga b intrucciones del Jaciones del fab e incluir 1 Iubricasién d
ko, e e : recamendaciones del fabrisartz, que pusds incluir |3 ubricasidn de
partes méuiles y el reemplaza de piezas desgastadas
INSTRUCCIDNES DE FUNCIONAMIENTO S
Pars cncindir s Erbutidors, prinera sjuste i de lanado medinnte | les e s mdquina, Luego, gufe ol tubo de embuti o b boguillsboci |
tipa e carcaza, ety i P Fispit rimera, 76 verifica su limpicea y sstade ankes de o1 uze, ssegurando una conexin clctrics sequra. Lusge, ¢ preparan laz mat imaz seqin la produscién del

NOMERE DEL EQUIFD

ESTRUCTURA

Acera inoxidable

ot proceza para lenar otra ipas segin sen ecesirio,

PRECAUCIONES

dia establocidas p se cargan en el emulsor siguicnde laz in

icacianes del fabricante. S ajustan los parimetros de funcionamicnto sqiin sea necezarie p se inicia of
procezo ds emulsidn. Duranke este proces, se monitorea cuidadosamente el emulsar y 2 realiza un sequimicnta de 1y calidad del producto final.

PRECAUCIDNES

Al operar P por l fbricante, Asegirose de usar
trabaja con s maquin. M: I cabello yl: It alejpdos d itar accidentes. Munca opere b
El i q 8 iquir
qurantizar 2 eorreets Fncianaminto  scguridad.
No. 10
HOJA DE ¥IDA DE EQUIPOS B
FiGINA1DE1
1 HOMERE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
re FECHADORA Acero inaxidable
VOLTAJE CONEXION MANTENIMIENTO PERIOCIDAD
Limpieza reqular, inspeceiones visualez, lubricacidn,
verificacian de |a precizién del marcade y reemplazo de
20V Trifisica consumibles. Gapacitar al perzonal sobre [ag mejores AMUAL

pricticas de mantenimicnte e5 clave para garantizar un
funcionamisnta confiable y precize de | fechadora,

INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

fecha an una Fechadora manual, gire lo dialez hasta | Fecha corrcta y agregue tinta si 42 necesario. Luege, calogque
in el dacumente dezeade, presions firmemente para imprimir  deje que la tinka ¢ seque ankes de bocar la impresisn.

PRECAUCIONES

\ Fachadara en bucn cstade, i mpicl regularments can un paho himedo y lubrique iz partes méviles con un acaits ligera.
Guarde Ia Fechadors en un lugar seco y libre de polvs cuando no esté en uso.

Varificar lu sequridad «léetrics p usar equipo de prakeccitn personsl adecusdo. Ademds, 2 debe cargar of emulzor dentra de 2u capacidad mixima, sequi lus
instrucciones del fabricante, realizar mantenimisnto regular y impicza adecuada, y almacenarle correctaments cuande no esté en uso.

He.

il

} HE-t1

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS

ene-

)

FAGIMNA 1DE |

NOMERE DEL EQUIPO

ESTRUCTURA

Haker con Volcador
r ) CITALSA

Maquina en acero incxidable
304 marca TAGA, para el
corte de producto camico

congelado en bloque, con 13
uiias o cuchillas en acern

inoxidable templado para el

corte de producto congelada.

CAPACIDAD | VOLTAJE CONEXION MANTENIMIENTO PERIOCIDAD
Limpieza y deesinfeccién de
magueras, cambio de piezas

SO0Mkdoehors | 220u-g0He | Motorreductorde 10 | desgastadas del equipo, cambios AHUAL

HP-Tiifasica de aceites, cambios de mangueras,
Conexion, Rodamiento, Soportes de

estructura,

INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

Conectar a conesion electric, verificar estado de rodamiento, verificacion las boquilas de inyeccion, verificar el estada de la

manguera deinpeccion de site de comprensor

PRECAUCIONES

T-Verificar que el flaker no este desnivelada. Z- Verificar que |a tarima no este rodada. 3- Narealizar impieza y desinfeccion con

el equips encendido o conectads

No. 12
) HOJA DE VIDA DE EQUIPDS HuB 012
ene-22
PAGIMA 1DE 1
NOMBRE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
i
o
P 2 GRAPADORA Acerainoridable 304
CAPACIDAD | VOLTAJE CONEXION MANTENIMIENTO PERIOCIDAD
Esto implicarealizar unali |
oblede cuslquier residun que pusda obstruirlos mecanismas
Hie, z200 alimentacién d?d R e ANUIAL
SUSION | periddicas para detectar y resmplazar panes dafisdar
b o desgastadas. Ademas, 5= debe garantizar una
lubricacién adecuada de los mecanismas méules
INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

Colocala grapadora en una supetficie estable, ajusta sus configuraciones segin el sace a sellar y activa el mesanisma de grapad de

manera uniforme

CAPACIDAD

Mo 13
HOJA DE YIDA DE EQUIPDS BEoE
[ PhemaDET |
NOMBRE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
h
MAQUINA DE HIELO foern posidzble
YOLTAJE CONERION MANTENIMIENTO FERIOCIDAD
Limpie2a regular y desinfecsidn para prevenir 1
acumulacidn de suciedad y contaminacidn bacteriana.
[ [T También se debe inspeccionar los componentes para ANUAL
detectar desgaste o dafios, mantener el filtro de aire
limpia y verificar el nivel de agua

INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

Frimern, sseqirate de que |a mquina esté correctaments instalads y canectads a una fuente de energia adecuada. Luego, enciends 13
mquina y seleceiona el mada de funcionamiento dese sdo seqiin las necesidades de produccidn de hislo.

PRECAUCIONES

PRECAUCIONES

elcontacta o

de lagrapadora d

uso, splicandosalo la cantidad de fuerza necesaria paragrapar

ramiento. mantener la grapadora lmpia y no forzar sul
dament

Supervisa regularmente |a produceidn de hielo y detén la maquina si notas algin problema o anomalfa,
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ko, 14
HOJA DE ¥IDA DE EQUIPDS HiE-0114 T
mar-2d. ( HOJA DE ¥IDA DE EQUIFOS "‘B"’a‘;‘s
war-
PAGINA TDE T | .
NOMERE DEL EQUIFD ESTRUCTURA NOMERE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
Hornos R200 CITALSA foera ineridable Hornos RE00 CITALSA Acero niditle
CAPACIDAD| YOLTAJE CONEXION MANTENIMIENTD PERIOCIDAD CAPACIDA YOLTAJE CONEXION MANTENIMIENTO PERIOCIDAD
Limpieza reqular de la cimara de caccién y los R o de a0 B .
companentes intemos para eliminar residuos de e e 4
limarti:  aracs seumidads, +f coma s nepecsien | aiomporenes temos paraciminar esiduosde
A 240y [ULEN o . = . N
pericica de los elementos de calefaccion | el sistema iy 15-20psi Tt e, AHUAL
de control para detestar cualquier signo de desgaste o de contiol pars detectar cualquier signo de desgaste o
deterior deterion
INSTRUCCIONES DE FUNCIONARIENTO
" n N n INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO
Aszeglrate de que alafuents de léctricay que el Irededar esté despejada y bien ventilad

Aseginate de que esté conestado correctamente a la fuente de energia eléotricay que el srea aliededor esté despejada y bien
wentilada. Lueqo, enciende el horno utilizando el interruptor de encendidofapagado y configura la temperaturay el tiempo de coo
segin |0 requetida. i es necesario, realiza un pre-calentamiento siguiend a5 indicaciones del manual del usuaric.

Luega. enciende el horna utiizands el interruptor de envendidoiapagada y configura la temperatura y el tiempo de coveion segln lo
requerido. Sies necesario, realizs un pre-calentamienta siguisnda las indicaciones del manual del usuario.

PRECAUCIONES

PRECAUCIONES
Eluso de equipe de proteccién personal, coma guantes téimicos, para suitar quemaduras al manipular simentos calisntes y durants ¢l El use de equipo de protecsicn personal, coma guantes térmicos. para evitar quemaduras al manipular alimentos calientes § durante
mantenimientc del hormo Asimisme, se debe asequra una adecuada ventilacion del Srea siroundante para evitar asumulaciones de el mantenimiento del homo. Asimismo, se debe asegurar una adecuada ventilacién del irea circundante para evitar agumulaciones de
calar y gases. Eximportants no sobrecargar ¢l homa conuna cantidad sxcesiva de alimentos, ys que esto podiis sfectar|a circulssidn calary gases. Ex impartants na sobrecargar el horma con una cantidad ercesius de alimentos, ua que st podri 3 sfectar |x
del aire y |2 soooién uniforme, circulacién del sire y la coceién uniforme,
T Ho_ 6. - - -
HOJA DE YIDA DE EQUIPOS mE oL Mo 17
1 FRGINA TOET | HOJA DE ¥IDA DE EQUIPOS :
PAGINA 1DE 1
HOMERE DEL EQUIPD: ESTRUCTURA
NOMBRE DEL EQUIPO ESTRUCTURA
Acera inoxidable
INYECTORA o

LAVADORA DE CANASTILLAS Aera inoxidable 304

VOLTAJE MANTERTMIENTO
Inspeccionar reqularmente las partes clave, come ls CAPACIDAD | YOLTAJE CONEXION MAN TO PERIOCIDAD
agujaz de inyeacian plaz sistemaz de alimentacion, pars
datactar cualquisr ducgacts @ dafio. Su deban limpiar 3 e debe realizar unalimpieza eshaustivatanto del exterior
TRIFasies, |Fovde tedis 2 auperficias n contacto con o dimentar ANUAL coma del interior,ylos camponentes internas, Durante

¥ duginfectarlas siguiend los sztindares de higiens.

demiz, e hundsmental lubricar adecusdamente Iz

piesaz mévilez pars prevenit o deogacts prematurs
‘garantizar un funcionamiento suave

e, v TRIFRsics | #etalimpiszs, &5 crucialinspeceionar visualments todas ANUAL
los componentes en busca de signos de desgaste,
dafios 0 acumulacidn de suciedad, prestando espesial
atencién sl mator yla bomba

INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO INSTR DE FUNCIO!
K . ) . ) Se fa et egin & el i3 ¢l ciclo de lawada y e ajustarian las configuraciones necesarias. Una vez
Auzta la presién y l relocidud segln tuz necesidades. nisha ol proces de inyecein y supervizas ol i de liquids. que el ciclo esté completo, se retirarfan Las canastas y se impiarta la lavadora segin las recomendasiones del Fabricante.
FRECAUCIONES PRECAUCIONE!
Ezta implica verificar requiarmente ¢l cztade del cquipe antez de 2u Uz y manipular Iz agujas 4 inpaccién con precaucién para svitar Evitar sobrecargar las anastas para mantener el equilibrio y evitar dafios, 2sf como asequrarse de que los productos quimicos se utiicen
lecianaz.

corréctamente y siguiendo las instrusciones del fabricante para suitar riesgos.

Nota. Se muestran las diferentes hojas de vidas que hacen parte del inventario de las hojas de
vida de los equipos como lo son (Cuartos Frios, Caldea Tecnik, Cutter, Cuarto de despachos,
Compresor, Cuarto Frio de Barras, Embutidora, Emulsor, Fechadora, Fleker, Grapadora,

Hielera, Inyectora, Lavadora de Canastillas, Horno 1 y 2). Fuente. Autoria Propia.
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Apéndice G

Check list de Etiquetas conforme a Normatividad.

~ It-01-09

(SSI,-A mar-24
- PAGINA 1 DE 1
EMPRESA
IMPLEN CON LA IMPLEN CON LA LAS ETIQUETA! E N
LISTADO DE ETIQUETAS CANTIDAD DE (I:IL;SOLUCI((:'J?‘I 810 :SSOLUCI;I?ZABZ SCUP?I:I'.EN :SQTLIJ\N ° SI SE RESPONDIO NC EN ALGUNA DE LAS CASILLAS ANTERIORES,
Q ETIQUETAS EN STOCK EXPONGA LANO CONFORMIDAD ENCONTRADA
(C/NC) (C/NC) CIRCULANDO
L no declara los al en
SALCHICHA VIENA X 105g 1200 [ S| tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segiin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
NC
L no declara los al en
SALCHICHA VIENA X 200g combos 3000 C S| tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
NC
L no declara en
SALCHICHA Viena X250 gr 1845 Cc NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara los al en
SALCHICHA SUPER DOG X1300g 95483 C NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara en
SALCHICHA SUPER DOG x500 gr 2147 Cc NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo seglin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
SALCHICHA CHURRAQUERA 1050 c NC sl « odectara magen
ilustrativay que diga contenido neto
L no declara los al en
SALCHITIRA 3238 C NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara los al en
SLCHICHA MANGUERA X20 644 C NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
SLCHICHA MANGUERA X15 0 c C Sl c
L no declara los al en
SLCHICHA MANGUERA X 22 113 C NC S| tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara los al en
SLCHICHA MANGUERA X 4 503 c NC Sl tiene que tener el mixta de polloy gin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara los al en
SLCHICHA MANGUERA X 6 2136 C NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segtin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara en
SALCHICHA MANGUERA X8 1062 Cc NC Sl tiene que tener el nombre de salchicha mixta de polloy cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa
L no declara en
SALCHICHA GRANDIXIMA x 2100 900 c NG s tiene que tener el nombre de salchicha mixta de pollo y cerdo segin el
registro, falta que diga contenido neto e imagen ilustrativa, falta un
sello
JAMON PERNIL DE CERDO NG NG s No declara sellos, ni porciones donde es, no declara alergenos, ni
5100 imagenilustrativa
PAVO RELLENO 2087 c NC s Falta declarar alergenos, confirmas sellosy colocar imagen lustrativa
JAMON DE LOMO DE CERDO 5820 C NC sl Falta declarar alergenos, confirmas sellos y colocar imagen ilustrativa
SALCHICHON MONIQUIRENO 0 Cc [ sl
YASE REALIZO CORRECION AETIQUETA
SALCHICHON ESPECIAL 120 c NG s Falta declarar lergenos, que diga contenido neto, cambiar
registro sanitario, reducir barra de codigo
SALCHCIHON DE POLLO COSTA 2608 Cc NC sl Quediga contenido neto
SALCHICHON DE POLLO 2989 [ C Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
SALCHCIHON CERVECERO x1100 2446 c c sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
SALCHCIHA CALIFORNIA X 900 1300 Cc NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
SALCHCIHA CALIFORNIA X 1400 5080 [ NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
SALCHICHON TRES CARNES c NC g Falta declarar alergenos, que diga contenido neto, que diga

salchichon mixto




CERVECERO AHUMADO FINO 0 C NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
CERVECERO AHUMADO LINEA DORADO 1559 c NG s Faltadectararalergenos’quz:wszz:(emdo neto, reducir codigo
TOCINETA AHUMADA - C NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
MORTADELA DE POLLO x 100 376 C C Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
MORTADELA DE POLLO x 250 6150 Cc c Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
MORTADELA DE POLLO x 450 14680 Cc Cc Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
JAMON PIZZA x 100 4000 C NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
JAMON PIZZA x 200 5100 C NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
JAMON PIZZA x 250 4730 C NC Sl
YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA
JAMON PIZZA x 450 5250 c NC sl YA SE REALIZO CORRECION A ETIQUETA CON INGE
PAULA
JAMON DE CERDO AHUMADO FINO X 3000 950 c NC Sl Falta declarar alergenos, confirmas sellos y colocar imagen ilustrativa
JAMON DE CERDO AHUMADO FINO X 250 60 [ NC Sl Falta declarar alergenos, confirmas sellosy colocar imagen ilustrativa
JAMON DE CERDO AHUMADO FINO X 5008 60 c NC Sl Falta declarar alergenos, confirmas sellos, que diga contenido neto.
JAMON ESTANDAR 502 c NC s Falta declarar alergenos, confirmas sellos, que diga contenidoneto,
colocar que diga jamén mixto de cerdo, polloy res
JAMON DE POLLO X 500 321 c NC sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
JAMON DE POLLO X3000 150 c NC sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
JAMON AHUMADO ESTANDAR X250 210 c NC s Falta declarar alergenos, confirmas selos, que diga contenidoneto,
colocar que diga jamén mixto de cerdo, polloy res
JAMON AHUMADO ESTANDAR X 3000 500 c NC s Falta declarar alergenos, confirmas sellos, que diga contenidoneto,
colocar que digajamén mixto de cerdo, polloy res
JAMON AHUMADO ESTANDAR X 500 500 c NC s Falta declarar alergenos, confirmas selos, que diga contenidoneto,
colocar que diga jamén mixto de cerdo, polloy res
HAMBURGUESA PREFRITA 3837 c NC sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
HAMBURGUESA PRECOCIDA 0 C NC Sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto ( Es generica)
CHORIZO SANTARROSANO - C NC Sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto, ( Es generica)
CHORIZO PARRILLERO 800 Cc NC Sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
CHORIZO INSTITUCIONAL 5150 C NC Sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
CHORIZO COTEL 800 C NC S Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
BUTIFARRA 0 NC NC Sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto ( Es generica)
MAXIDOG 6100 c NC s YA SE HICIERON LAS CORRECIONES CON INGENIERA
PAULA
CHORIZO ESPANOL X 10 1295 c NC Sl Falta declarar alergenos, que diga contenido neto
JAMON SABOR CORDERO 60 C NC Sl Cambiar a peso neto a contenido neto

Verificado por:
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Nota. Check List de las etiquetas evaluadas y sus principales falencias en cada una. Fuente.

Autoria Propia.
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Apéndice H

Etiquetas Aprobadas.




200

Nota. Principales Etiquetas Evaluadas y aprobadas, las cuales fueron (Salchicha Manguera,
Jamon Pizza, Chorizo Santarrosano, Chorizo Espafiol, Chorizo Institucional, Salchicha
Superdog, Jamén Ahumado Estandar, Jamén de Cerdo Ahumado Fino, Salchicha Viena,

Jamén Ahumado, Hamburguesa Prefrita, Hamburguesa precocida). Fuente. Autoria Propia.
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Apéndice I
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Nota. Se adjuntan los formatos de verificacion de Limpieza y Desinfeccion el mes de Enero,
Febrero, Marzo, Abril, Mayo, Junio, Julio evidenciando el trabajo y el seguimiento en la etapa

de formacion en pasantias. Fuente. Sociedad Colombiana de Ingenieros de Alimentos (2025)
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Apéndice J

Evidencia de jornadas de Limpieza y Desinfeccion.
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Nota. Evidencia de jornadas de Limpieza Y Desinfeccion Del Area De Compresor, Area De
Recepcion MP, Area Empaque, Hornos Y Parte Alta De Hornos, Trampa De Grasa, Escaleras
Ingreso Planta, Carros De Coccion En Horno, Cuarto Almacenamiento MP, Carros
Transportadores, Difusor Recepcion MP, Mesones Por Debajo, entre otros. Fuente. Autoria

Propia.
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Apéndice K

Evidencia de capacitaciones realizadas.

Nota. Evidencia de capacitaciones a personal de produccion y ventas. Fuente. Autoria Propia
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Apéndice L

Evidencia evaluaciones realizadas y material de apoyo.
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Nota. Evidencia evaluaciones capacitaciones con personal de produccion /empaque/ ventas.

Fuente. Autoria Propia.
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Apéndice M
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vexsonon — e
FICHA TECNICA FICHA TECNICA Ty
ALMIDON DE TRIGO T FICHA TECNICA el
e ain
TROWBAT GFT PROGUCTD.
n de Cerdo TR TS KL TATOME SN TEITIITY
I Piel de cerdo, agua. e
Descripe Piel de cerdo emulsificada en crudo. Humedad Miix 13% colon Cres
1 Aporta al producto cArnico una buena textura, mordida,brila  [Ph 5020 )
y sabor. [oenten M 0,5% [METODO DE PRODUCCION o e
Andists Fisico @ rrocee boesiiid o frrobipeimrtg
i e o i e
Apariencia Pasta — T TCRICA [ NORMATIVA
[Calor Blacp [MICROBIOLOGICO OTEANTE 30L0 parS
Olor Goracterstica [——— (ocummanga Sabor dania al aturl s
Sabor Goacterbtico
saber Ep ecuento roat enpisca [—— Soubmerma pormdarl barwa de wres, sabor corne da curdegutmmeca
[Proteina 7.93% Lovaduras y Mahos B 2000 ufe [ameomsres bt o, s iciolasants  svkompectantel  comimel
Grasa 10,29% Jcoliformes Max 10/g natural] estractas naturates.
lo oo e coi husentecn 15
. |saimoneita: Ausente en 25 ¢ [METaLEs PesaBOs <l Po10mENE
roblologico
Pardmetro Método | Resultado  Unidades | Especificacion®  Conformidad
T oy e —
o > riencia Polve Blanco. [resarenaTunA
i saoor y olor Neutra, save y e de cloresdesagradabies o o anscuee
e e | 3¢ 22000 weiy .m conscmc lroreaen. Protegerde o kv ke
ipsomvion) e [ o enaeacue: o et i o 0.0 empcad nc o G
e | | oco e papet matticars de 201 T U
ey [T e SR I R ocos e papte mutticarpa de 5 e o frormieirat
-~ e . p—— s [oRaNULOMETRIA: 1 100% del fote pasa a traves de malla 30 595m) - Control en produccion
ocosce 8501 ATl Pernaso A i wmm,
Avlicasion Conserv, Almacensje ocon e 1Tonclods
soLumioAD 10 4 AGUA soibie
De 10% a 24 ta otre 5a-10a
ssbory proscon ol  totfmacioncon
por mustros proveedavesconados
Prescotacién Comercial Vida Ot i s s TTERIER e o7 AT P AT T O TS D A A
a 0 1 [ Teairade por. T Teiadopors T Aprovadapars TECHA ACTUALIACION 30T eo " FEETY
Bhta de 25 . Diana Karina Martinez K “Alexandrs Hemandez ‘Camilo Cortes. =
Adminkiradora de Siiomas de Gestion Gerente teenico Comercial g 7 Coreme weenics ¢ wveiat
— e Carrers 557724 o 571742 4535 i
LGS crzosn oot Colombl

Frescherrks o
FICHA TECHICA T pomem—— ~ ) T FIEHA TECNICA i
FICHA TECNICA AT T gy s
st 1 A — | - e R TECETTE

o T s ro T i RO DTN TICO AL ATy AL JAMON AMUMADD POTVD TR ITEIeE
Jcocon Ao pisdo,crema 300 OF FRGBUCEION
BreRETe S Chco, mon oo et o e st 15
T [aruicacion: s on chrmicos 105-1% pory
" odata e 2 o Jowaen Fabicado en Cotmia I
Jocunnincia
Aem— abor

011 (As<3emg/ha - Phe1OmKE

Ire1co alejado de producton que 10 contaminen [Aos e arwaises 348 s
ammintecciins | |respenaTuRA e ot e Proteasr oe n s s ore
ot s A DEANAGUEL: s Scnracion comenciat: iag e oes i

[ " h: e

Ausenci; PCE: matai 11080 (4 e, o fers0 (3.5 me,incuidabl (5 mm) Camcrin SeETou6 bt MBI
s s v o E00z CromuRs el
el T o prl Rl e | hiral
PRGNS TS OOAS — CorTa WA Cr e i GO Tteris oo T oo i s
AL SANIA POt 30 WOENS0 O 1€ PRORCIO s rouACEN — e o e3Ta
e L T A
——r ey S—— T G can

Frescha resclrei iy
FICHA TECNICA £ s % FICHA TECRICA

w7
Frescheniy FiCHA TECNICA

RBCTETS: T CEry T EwE
T man oS I e T omme s s
fecaan o Camparaian vl
Coteguo cxpacas.
e re SR Py
e e Seaon e n
[arcomnres: Sl (aementa portadr). sabor po, imidan de aras protsina vegeta AT e

S quamenne _prador)

el extracton natursien)

aucartosucorante|saor sostla, _ ghiamats
s g arrate

mencwadkaie i racice
hacraus pesacos o co au Sciciagarrn g
- Jeraraciue. ks —
[rineewarons Feescr
Jon o Anaque: o ocemmaaue: rererenca, tce. Y
[rovain Protege deta iy ol Ak Jous s comencia: Sy e o i e 38 venCimieno, e AETS ¥ BEse Srute
o ) ot s e
fovon Contorme s Ao THA ry—
Contorme a [parcins exmasi
Asanci; CC: materit oo (4 ), fovox0 3.5 ), ncxidabl () e TETH T
G Sw0s cromm e
T ".:&.’nw-l—nﬁ.mm _.,.”,‘.‘_?. il B

RESFONSARNLZA AR £ USO IDLMDO DI ESTS PROBUCTO & WFORMACION.




FICHA TECNICA

iy
Freschermbyy

Fremcticr Thy T R

FICHA TECNICA

W
Freschemiy,

FREBUETD”
T AT

s Ez,n.::m :

ere 10 25, +£.5 . mdeen

oroteins »..v.w.m.u ager

P —

' Lieat e simacanamianta entre 10y 25, +/ %€, an drea seca y

0 terrono (2.5 mem.

ey per

tin sproasass =

como segurd) por o panel de

expertos de i3 reae exracts

L INFORMACION CONTENIDA EN ESTE DOCUMENTO ES INDICATIVA, SE HAN TOMADO TODAS LAS

o e E

Frescherr®x { FICHA TECNICA

B W
Freschemix

Ty

FICHA TECNICA

[

aetma e shmerte
eoLor.  care

cerco
|arucacion: apicar en carnicas al

[oomuricacion suamon.

oo cerdo ceballa sjolsaborizantes).
b

asjua o

TOWBRE DELPRODUETD
L T T |
P  eowoowemmw

Freschermi FICHA TECNICA

o i g ere e o

i ser et 15k depanchando i

pocaccitn

fucimsorwres 52 tsmerts port im0 e _cect
m .
ey jado e productas que
— ot e e ol e aha Sarrers s cigmny l vapor e s, con | [MAMIPULACION Pt m-?dn‘-\-w--l-mmwummsmuwxmm
265 s
Proteger de tatus y ol Are
S e e Sl grie e e e o trecion M0 o eneaaue: pos
e Smneirelenta; Jeresenmacion comeraas: prye
Juraoac ox snaracur [ S — CARACTERISTICAS FRSICOOUIMERS ¥ GREANOUEPTICRS
e TR Tioe
—— enamiento entre 30y 25, +/4 7, e sreaseca v | o oa Conforme » Estindar
sano: Conforme s Estangar
mala
mareras exmrasio: Ausenc; pec:

T = T B Tl T
| [y
LA IORM 9 5T b Eieace Atamtacture Aveccints
WuEsTROS LA FECHA MENCIONADA.

EESPONSABILIZA POR EL USO INDEBIDO DE ESTE PRODUCTD € INFORMACION.
o Ty Feciia E B

IO ACTUATAT I
Aprbadaper:

Featenin por
i Karine Worie T

Gieremte tecaien Comervial

FRIGOCARGO INTERNACIONAL SAS

G 3N - 190 Arvipubimiss

FICHA TECNICA COSTILLA DE CERDO'
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Prasentasién: Gaja d= Cartén yio Bolsa de Pafstilens de 1381 KG
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Composicién.
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Humedsd  48.18%
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'NOMBRE DEL
PRODUCTO

PASTA DE POLLO.
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Pollo mecanicamente deshuesado., obtenido dol musculo y oros te)idos comestibles adheridos
alas carcasas de las aves. Libre de plumas, visceras, hormonas, aditivos y cualquier cuerpo

INGREDIENTES.
[ Pollo mecanicamente deshuesado.
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Nota. Principales fichas técnicas de los productos que adquirimos con nuestros principales

proveedores. Fuente. Autoria Propia.



214
Apéndice N

Informe resultados de andlisis MB Y FQ segun cronograma.

Nota. Informes de resultados de principales analisis enviados a laboratorio certificado.
Fuente. Datos emitidos por Laboratorio externo via correo de calidad (2025).

Vida qtil: Soporte documental.

/
- N \ [
: = // ~ W A e
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Nota. Informes de resultados de estudio de vida util de producto enviado a laboratorio

certificado. Fuente. Datos emitidos por Laboratorio externo via correo de calidad (2025).
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focado en las BPM, calidad del agua y

1a €n

dencia de formatos de verificacion diar

Evi

Nota.

evidencia de ausencia de plagas y residuos en planta. Fuente. Sociedad Colombiana de

Ingenieros de Alimentos (2025).
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